Aplicación del estudio de trabajo para incrementar la productividad en el empaque de banano orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, Pacanga, 2019 by Horna Pompa, Jhonatan Yair & Paucar Tafur, José Carlos
 
 
TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE: 
AUTORES: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair (ORCID: 0000-0003-4351-8494) 
Paucar Tafur, José Carlos (ORCID: 0000-0001-9527-6576) 
ASESORES: 
Mg. Ing. Mendoza Ocaña, Carlos Enrique (ORCID: 0000-0003-0476-9901) 
Mg. Ing. Estela Tamay, Walter (ORCID: 0000-0003-0016-7962)  
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN 
Gestión empresarial y productiva 
CHEPÉN - PERÚ 
2019 
 
 
 
 
 
 
Aplicación del estudio de trabajo para incrementar la productividad en el 
empaque de banano orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, Pacanga, 2019 
 Ingeniero Industrial 
FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA
 ESCUELA ACADÉMICO PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
ii 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dedicatoria 
Este proyecto va dedicado a Dios, por 
llevarnos por el camino correcto, por darnos 
fuerzas para poder seguir adelante, paciencia y 
sabiduría para poder afrontar los obstáculos 
que se nos presentó durante el desarrollo de 
nuestro proyecto.     
A nuestra familia y amigos quienes nos 
apoyaron con un granito de arena y la 
motivación necesaria para poder alcanzar 
nuestro objetivo.   
Así mismo agradecemos mucho a nuestros 
padres por apoyarnos y comprendernos a lo 
largo de nuestro proceso de formación.   
Los autores. 
 
iii 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Agradecimiento 
Agradecidos con Dios, por su bendición de 
cada día, por no desampararnos y guiarnos a lo 
largo de nuestro camino de formación, por 
fortalecernos en los momentos más difíciles 
gracias por ser nuestra mejor fortaleza.  
Gracias también a nuestros padres por ser 
nuestros promotores y mentores, por creer y 
tener fe en nosotros, por inculcarnos los 
mejores valores en nuestros hogares 
Agradecemos a los docentes de la Universidad 
César Vallejo, por habernos brindado sus 
enseñanzas en el transcurso de nuestra vida 
universitaria.     
Los autores.   
 
 
iv 
 
PÁGINA DEL JURADO 
v 
 
PÁGINA DEL JURADO  
vi 
 
Declaratoria de autenticidad 
Jhonatan Yair Horna Pompa con DNI N° 75893508 y José Carlos Paucar Tafur con DNI 
N°76201671, a efecto de cumplir con las disposiciones vigentes consideradas en el 
Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, 
Escuela Profesional de Ingeniería Industrial, declaro bajo juramento que toda la 
documentación que acompaño es veraz y autentica. Asimismo, declaro también bajo 
juramento que todos los datos e información que se presenta en la presente tesis son 
auténticos y veraces. En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante 
cualquier falsedad, ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información 
aportada por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad 
César Vallejo.  
 
 
Chepén, 06 de Diciembre del 2019 
 
 
  
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Jhonatan Yair Horna Pompa 
DNI 75893508 
José Carlos Paucar Tafur 
DNI 76201671 
vii 
 
ÍNDICE 
Dedicatoria…………………………………………………………………………….ii 
Agradecimiento……………………………………………………………………….iii 
Página del Jurado………………………………………………………………….…iv 
Declaratoria de autenticidad………………………………………………………...vi 
Índice…………………………………………………………………………………vii 
Resumen…………………………………………………………………………………….viii 
Abstract……………………………………………………………………………….ix 
I. Introducción…………………………………………………………...……………1 
II. Método………………………………………………………………...…………..11 
2.1. Tipo y diseño de investigación ………………………….…………..………..11  
2.2. Operacionalización de Variables…………………...……………………..…..12   
2.3. Población, muestra y muestreo………………………………………..………14  
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad.......14  
2.5. Procedimiento………..……………………………….……………………….15  
2.6. Método de análisis de datos……………….…………………………………..16  
2.7. Aspectos éticos……………………………………………………………......16  
III. Resultados.………………………………………………………………...……..17  
IV. Discusión…………………………………………………………………………......…50  
V. Conclusiones……………………….…………………………...…………………….....52 
VI. Recomendaciones……………………………………………...……...……………….53  
VII. Referencias………………………………………….………………….…...…..54                                                                                                                                               
VIII. Anexos…….....……………………………………………….………………...56 
 
 
 
 
viii 
 
 
RESUMEN 
Esta investigación tiene como objetivo incrementar la productividad en el proceso de 
empaque en la “Asociación Nueva Fortaleza”, aplicando el estudio de trabajo. El 
diseño y tipo de investigación es Pre-Experimental, utilizando el diseño de pre test y 
post test, las técnicas de recolección de datos a utilizar son análisis documental y 
observación directa. Nuestra población está constituida por las 12 operaciones del 
empaque, con una muestra de tipo censal, ya que los instrumentos se aplicarán a toda 
la población, permitiéndonos realizar el estudio de trabajo a todo el proceso y así 
conocer el tiempo que invierte el trabajador en dicha operación o cada área, además 
nos permitió hacer mejoras en el proceso. Desarrollamos el proyecto mediante 
nuestras técnicas del estudio del trabajo, para luego analizar los resultados utilizando 
el software SPSS. 
Al analizar nuestros resultados comparamos el pre y el post test, y observamos que las 
actividades se redujeron de 12 a 9 actividades, al igual que nuestro tiempo estándar de 
un 919.2 segundos (15.3 minutos) a 812.2 segundos (13.5 minutos) /caja de banano de 
19 kg, además incrementamos las actividades que agregan valor de un 42% a un 89%. 
También modificamos su forma de trabajar en algunas áreas del proceso, mejorando 
las técnicas y equipos de trabajo, asimismo unimos algunas actividades y reubicamos 
el personal, obteniendo mejoras en la productividad de M.O de un 50.2 Kg/hora 
hombre (2.64 cajas/hora hombre) a un 58.8 Kg/hora hombre (3.10 cajas/hora hombre) 
representando un incremento del 17.1% y de materia prima de un 0.87 a 1 indicando 
un incremento del 15.1%. 
Concluimos que la técnica nos permitió reducir actividades, nos mejoró el proceso, 
incrementamos el porcentaje de actividades que agregan valor, obtuvimos una mejor 
distribución del personal, incrementamos la productividad, por lo tanto, se puede decir 
que logramos nuestros objetivos planteados en nuestro proyecto de investigación.  
Palabras clave: Productividad, Trabajo, Empaque, SPSS, Valor. 
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This research aims to increase productivity in the packaging process in the "New 
Fortress Association", applying the work study. The design and type of research is 
Pre-Experimental, using the pre-test and post-test design, the data collection 
techniques to be used are documentary analysis and direct observation. Our population 
is constituted by the 12 packing operations, with a sample of census type, since the 
instruments will be applied to the entire population, allowing us to carry out the work 
study throughout the process and thus know the time that the worker invests in said 
operation or each area, also allowed us to make improvements in the process. We 
develop the project through our work study techniques, and then analyze the results 
using the SPSS software. 
When analyzing our results we compare the pre and post test, and we observe that the 
activities were reduced from 12 to 9 activities, as well as our standard time from 919.2 
seconds (15.3 minutes) to 812.2 seconds (13.5 minutes) / banana box of 19 kg, we also 
increase the activities that add value from 42% to 89%. We also modified the way they 
work in some areas of the process, improving the techniques and work teams, also 
joining some activities and relocating the staff, obtaining improvements in the MO 
productivity of 50.2 Kg / man hour (2.64 boxes / man hour) at 58.8 kg / hour man 
(3.10 boxes / hour man) representing an increase of 17.1% and raw material of 0.87 to 
1 indicating an increase of 15.1%. 
We conclude that the technique allowed us to reduce activities, we improved the 
process, we increased the percentage of activities that add value, we obtained a better 
distribution of personnel, we increased productivity, therefore, we can say that we 
achieved our objectives set in our project investigation. 
Keywords: Productivity, Work, Packaging, SPSS, Value
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I. INTRODUCCIÓN 
Actualmente en el mundo los bananos son muy consumidos por su alto valor proteico y 
por ser una exquisita fruta, la que puede ser consumida de diferentes formas, es por 
esto que la producción mundial incrementó significativamente en los últimos años, 
además que se implementó técnicas y nuevas metodologías para obtener una mayor 
producción. 
Según Fiallos (2014), nos dice que toda empresa ecuatoriana dedicada a la exportación 
de banano orgánico pasan por una serie de problemas como las que se pudo identificar 
en la Agrícola Ganadera BABANEISA S.A en la que existe una problemática como: 
desperdicio de la fruta debido a la escaza capacitación y control del personal, personal 
no calificado y mucha rotación del personal debido a que solo son contratados para los 
días de producción generando problemas de planificación para el proceso de empaque. 
El Perú es uno de los países que más banano producen en el mundo, ya que cuenta con 
excelentes áreas y clima para su cultivo, la cual nos permite cultivar en casi todas las 
regiones del Perú. Además, cuenta con grandes mercados internacionales, que abarca 
toda la producción de esta fruta orgánica, pero para poder lograr con estos objetivos las 
empacadoras tienen que lidiar con ciertos problemas presentados en el proceso de 
empaque, como mala distribución del personal, demoras en el proceso, personal 
ineficiente, etc. 
De este modo Quiepuy y Salier (2017), nos muestra que las Asociaciones que se 
dedican a la exportación de banano orgánico presentan una serie de problemas en el 
empaque logrando identificar en la Asociación de Pequeños Productores Orgánicos de 
Querecotillo (APOQ), como: deficiencias y errores en el empaque, irresponsabilidad de 
los productores en la realización de las labores agrícolas, reclamos por parte de los 
clientes, debido a la baja calidad de la fruta como consecuencia de deficiencias en el 
proceso de empaque y una mala distribución de sus áreas, lo que genera que la 
asociación tenga una baja productividad. 
La Libertad es una de las tantas regiones dedicadas a la producción de banano en el 
País. En esta región existen distintos lugares dedicados al sector bananero, una de ellas 
es el distrito de Pacanga, en este lugar la producción de banano orgánico ha ido 
incrementando exitosamente, por lo cual se ha dividido en cooperativas y asociaciones 
productoras, para poder sobrellevar y abastecer la demanda requerida. 
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Una de las muchas asociaciones creadas es la Asociación Nueva Fortaleza, una 
organización de pequeños agricultores que se dedica al cultivo, cosecha, proceso de 
empaque y exportación de banano orgánico a mercado nacional e internacional. 
Esta organización está en pleno crecimiento, por ello su producción no está al mismo 
nivel que las otras asociaciones, ya que están mejor implementadas debido a la 
aplicación de herramientas de ingeniería, es por ello que la asociación necesita del 
apoyo de profesionales conocedores en temas de ingeniería para establecer y mejorar 
sus operaciones, con el objetivo de incrementar la productividad. 
Por tal motivo realizamos una visita técnica a las instalaciones de la organización, 
donde se pudo identificar algunos problemas como: falta de inspección y 
estandarización de las técnicas de trabajo, lo que dificulta la programación de la 
producción, altos porcentajes de descarte, demora en el abastecimiento de materia 
prima, por las distancias recorridas, presencia de cuellos de botella en el empaque, 
mala distribución del personal, rotación del personal debido a que solo son contratados 
para los días de corte, luego parten a otras asociaciones que requieran sus servicios y 
no regresan a trabajar, lo que  genera problemas en la programación y la ejecución de 
las operaciones en el proceso de empaque, además de ocupar el puesto dejado, se debe 
de entrenar al nuevo personal, lo que ocasiona deterioro en el proceso de empaque 
debido al desconocimiento y la inexperiencia del trabajador. 
De continuar en estas condiciones, la asociación perdería mercado en la exportación de 
banano orgánico. 
Por esta razón, la investigación está orientada en aplicar los instrumentos y técnicas del 
estudio del trabajo en el empaque de banano orgánico para incrementar la 
productividad, disminuir las demoras, hacer un mejoramiento de la distribución del 
personal, eliminar cuello de botellas y establecer el tiempo estándar para poder 
planificar y ejecutar los trabajos del proceso de empaque, de esta manera mejorar la 
calidad en todo el empaque de la Asociación Nueva Fortaleza. 
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En cuanto a la búsqueda de información que se asemeja al desarrollo de nuestra 
investigación se encontraron Antecedentes Internacionales como Mugmall (2017), en 
su tesis “Organización del Trabajo a través de Ingeniería de Métodos y Estudio de 
Tiempos para Incrementar la Productividad en el Área de post-cosecha de la Empresa 
Florícola Lottus Flowers”, para obtener el título profesional en Ingeniería Industrial en 
la Universidad Técnica del Norte, Ibarra-Ecuador, tiene por objetivo incrementar la 
productividad, mejorando tiempos y disminuyendo el recorrido del operario. 
Este estudio permitió conocer el escenario actual en la que se encuentra la organización 
mediante la aplicación de los diagramas de proceso y recorrido, lo que le permitió 
observar las actividades en cada una de las áreas de trabajo, desde la recepción de las 
rosas hasta el empaque de las mismas, así como también se pasó a tomar tiempos a 
cada proceso. 
Los resultados del diagnóstico inicial arrojaron que la organización generaba 11.893 
tallos/día, con una demanda de 12500 tallos/ día. Después de realizar las mejoras se 
logró disminuir su tiempo de ciclo de 2,01 minutos a 1,79 minutos/ und, teniendo como 
resultado un incremento en la producción de 13.400 tallos/ día, incrementando la 
productividad en 12.67 %, cumpliendo con su objetivo de estudio. 
Asi mismo Novoa (2016). en su tesis “Estudio de métodos y tiempos en la línea de 
producción de medias deportivas de la empresa BAYTEX INC.LTDA para el 
mejoramiento de la productividad.”, para optar el título de ingeniero industrial en la 
universidad técnica del norte en ecuador, su principal objetivo fue determinar y 
aumentar la productividad mediante el estudio de métodos y tiempos a través de un 
análisis situacional en la organización “BAYTEX INC CIA, LTDA”. 
Realizó un análisis actual del proceso, permitiéndole conocer la productividad 
existente, analizando el proceso productivo de la organización mediante las 
herramientas del estudio de trabajo, para conocer los tiempos que se demoran en 
ejecutarse y determinar la productividad inicial, obteniendo como resultado en el 
proceso 1 un tiempo estándar de 2970,59 min y en el proceso 2 de 3022,91 min, 
concluyendo que el proceso 1 es el más adecuado, ya que tiene menor tiempo de 
operación. Respecto al estudio de métodos, se trazó como mejoras nuevas formas de 
trabajo, nuevos mecanismos de transporte para el subproceso de costura (faja 
transportadora), además una máquina de planchado, lo que nos permitirá incrementar la 
productividad a un 9.83%. 
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Asimismo, encontramos Antecedentes Nacionales como Ganoza (2018), en su tesis 
“Aplicación de la Ingeniería de Métodos para Incrementar la Productividad en el Área 
de Empaque de la Empresa Agroindustrial Estanislao del Chimú”, para obtener el título 
profesional en Ingeniería Industrial en la Universidad Privada del Norte, Trujillo, tiene 
por objetivo mejorar el empaque de palta para aumentar la productividad de la 
organización, aplicando la ingeniería de métodos. 
Realizó un análisis inicial para examinar la problemática que genera una baja 
productividad, antes de aplicar las mejoras en las áreas de empaque mediante el 
esquema de Ishikawa encontrando causas como: deterioro en el estandarizado de 
métodos de trabajo (22.7%), elevada rotura de stock (19.9%), carencia en la 
actualización de procedimientos (19.1%), falta de incentivación al personal, entre otros. 
Sus mejoras se realizaron acorde a las causas encontradas como:  
Guías para el procedimiento, Control en el stock e inventarios, Estudio en los métodos 
de paletización y enfriamiento, y un Sistema de incentivos, logrando incrementar la 
productividad de un 89.5 a 123 Kg/ H-Op., superando lo propuesto. 
De tal manera Carranza (2017), en su tesis¨ Estudio de Métodos para mejorar el 
proceso Post cosecha de Banano Orgánico de Exportación en la Asociación 
Approbocem Sector la Manuela-Ignacio Escudero Sullana Piura 2017¨, para obtener el 
título profesional en Ingeniería Industrial en la Universidad César Vallejo, Piura, su 
principal objetivo proponer mejoras al proceso post cosecha de banano mediante la 
implementación del estudio de métodos, las muestras se toman en los meses de junio a 
agosto y plantea técnicas como la observación directa y  análisis documental para 
recaudar los datos. Existe una disminución de 10 a 7 actividades lo que significa una 
reducción del 30% de estas. El tiempo improductivo del diagnóstico inicial era de 5.15 
horas obteniendo   0.042 horas posterior a la estandarización de tiempo. Incrementando 
de 146 cajas a 303 por día, concluyendo que se ha conseguido lograr el objetivo de la 
investigación.  
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Por otra parte, se encontró Antecedentes Locales como Salvo (2018), en su tesis: 
“Aplicación del Estudio del Trabajo para Incrementar la Productividad en el Área de 
Clasificación de Espárragos de una Agroindustria, 2018”, para obtener el título 
profesional de ingeniero industrial en la Universidad Cesar Vallejo, Trujillo. Su 
propósito es perfeccionar el trabajo en la agroindustria para incrementar la 
productividad en el clasificado de espárragos. 
La metodología del estudio es de tipo deductivo, con investigación aplicada, y con dos 
poblaciones, siendo la primera de 56 actividades en el proceso de elaboración de 
esparrago en conserva, su muestra consta de 14 actividades del área de recepción y 
clasificación de espárrago. La segunda es compuesta por 24 mediciones de tiempo a 
recepción. 
En las técnicas utilizadas, tiene la observación directa la que le permitió describir el 
proceso, para calcular la productividad empleo formato de velocidades de 
productividad, además ideo un nuevo método revisando las teorías del estudio del 
trabajo. 
Obteniendo una reducción de tiempos en el procesamiento de espárragos a 18.26 e 
incrementando la productividad a 72 kg/hr, que representa un incremento del 14.29% 
de la productividad de M.O, corroborando mediante un análisis estadístico como es la 
prueba t-student obteniendo una significancia P menor a 0.005, es decir se encuentra en 
el rango aceptable aprobando la hipótesis, concluyendo que la aplicación del estudio de 
trabajo incrementa la productividad. 
Por último, Ruiz (2016), en su tesis: “Estudio de Métodos de Trabajo en el Proceso de 
Llenado de Tolva para mejorar la Productividad de la Empresa Agrosemillas Don 
Benjamín E.I.R.L.”, para optar el título de ingeniero industrial. Su objetivo principal es 
el incremento de la productividad en la producción de la organización Agrosemillas 
Don Benjamín E.I.R.L, mediante un estudio de métodos en el llenado de tolva. El 
estudio es tipo explicativo, la población está constituida mediante todas las operaciones 
de la organización Agrosemillas Don Benjamín y la muestra está enfocada en el 
llenado de tolva de la empresa. 
Aplico una toma de tiempos para obtener su tiempo estándar, un muestreo de trabajo en 
la última parte del proceso productivo.   
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Se diagramo y analizo los métodos de mejora propuestos para luego compararlos con el 
método actual. Según el resultado obtenido, nos indica que, con la mejora, logrando un 
aumento del 1.9% en la productividad de la producción. 
En nuestros enfoques conceptuales en relación con nuestras variables encontramos: en 
nuestra Variable Independiente tenemos el Estudio de Trabajo, es la implementación 
de técnicas que permite examinar el trabajo humano, llevándonos a evaluar, medir y 
mejorar la productividad de la organización en estudio. (García ,2011). 
Como también el Estudio de Métodos, conjunto de procedimientos que nos permite 
llevar a todas las operaciones a un mejoramiento los que nos llevara a desarrollar el 
trabajo en el menor tiempo posible. El objetivo de este estudio es usar métodos 
sencillos y eficientes que nos permitan aumentar la productividad. (Zadecon, 2018). 
Dentro del Estudio de Métodos tenemos los siguientes objetivos: 
 Mejoramiento de los procesos y procedimientos. 
 Perfeccionar la disposición y diseño de la empresa, equipo y ambiente de 
trabajo. 
 Preservar el empeño y reducir la fatiga. 
 Preservar el uso de materiales, máquinas y Mo. 
 Crear excelentes ambientes de trabajo. 
 Hacerlo el trabajo más fácil, rápido y seguro. (García ,2011, p.35) 
En cuanto a los principales procedimientos que tiene el Estudio de Métodos son:  
En primer lugar, elegir el trabajo que debe mejorarse: Al no poderse mejorar todos los 
aspectos de trabajo al mismo tiempo de una organización, se resolverá con el criterio 
que se debe, solo escoger el trabajo que se quiere mejorar. 
Esta debe ser desde el punto de vista:  
 Humano. 
 Económico. 
 Funcional del trabajo. 
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Asimismo, el segundo punto es tener registro de los detalles del Trabajo: para el 
mejoramiento de un trabajo debemos saber en qué consiste, debemos registrarlos por 
observación directa. Estos registros deben estar estructurados de manera que se facilite 
el análisis, para ello se utilizaran los DOP, de recorrido, de análisis de proceso, entre 
otras. 
Para la tercera parte se debe analizar los detalles del trabajo: luego de haberse 
registrado cada detalle, se pasa a analizar para ver qué medidas tomar. Para poder 
analizar de la mejor manera un trabajo este estudio utiliza una serie de preguntas 
como: 
 ¿Por qué existe cada detalle? 
 ¿Para qué sirve cada uno de ellos? 
 ¿Dónde debe hacerse el detalle? 
 ¿Cuándo debe ejecutarse el detalle? 
 ¿Quién debe hacer el detalle?  
 ¿Cómo se ejecuta el detalle? 
Lo que en el cuarto procedimiento se desarrollará un nuevo método de trabajo: para el 
desarrollo de un mejor método de trabajo se debe tomar las respuestas adquiridas en 
las preguntas anteriores, las cuales nos dirigen a tomar las siguientes acciones: 
 Eliminar: si las interrogaciones por qué y para qué no son respondidas 
de manera razonable, no se justifica y se elimina. 
 Cambiar: respuestas a las interrogantes cuándo, dónde y quién busca un 
lugar conveniente, un orden más adecuado y la persona más adiestrada.  
 Cambiar y reorganizar: si requiere cambiar algunos aspectos en la 
manera que se ejecuta la labor, sería necesario restructurar y 
reorganizar para lograr una secuencia lógica. 
 Simplificar: la contestación a la cuarta interrogante nos permitirá 
simplificar la manera de ejecución.  
Esto indica que en el quinto lugar se pasara a guiar a los trabajadores al nuevo método 
de trabajo: anticipadamente a una implementación de mejora se debe tener la plena 
seguridad que las medidas a tomar vayan acordes con las condiciones de trabajo en la 
que se va desarrollar. 
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Finalmente se aplicará el nuevo método de trabajo: una vez de haberse desarrollado las 
las fases anteriores se lleva acabo el desarrollo del nuevo método de trabajo. 
(Garcia,2011, p. 36- 38). 
Dentro de nuestra variable independiente utilizaremos instrumentos como:  
El Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), instrumento que permitirá seguir las 
actividades de un proceso las cuales se pueden plasmar mediante una representación 
gráfica a través de símbolos de acorde con su naturaleza. (García, 2011, pág.45) 
También el Diagrama de Actividades de Proceso (DAP), es un esquema donde nos 
muestra los pasos de una serie de actividades que se desarrolla dentro de un proceso, 
permitiendo el análisis exhaustivo del proceso. En el DAP se representan los 
transportes, las demoras, las operaciones combinadas, entre otros elementos del DOP. 
(García, 2011). 
Este análisis de proceso nos permitirá conocer las actividades que agregan Valor a 
través de nuestro primer indicador que mide el porcentaje de estas actividades que 
agregan valor al proceso mediante la siguiente fórmula. 
 
El tiempo estándar, es el tiempo determinado que es empleada para el desarrollo de 
una actividad realizada por un operario entrenado. (Ingeniería Industrial, 2016). 
 
 
Ecuación 1: 
Ecuación 2: 
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Tiempo Cronometrado, para definir el número a cronometrar optamos por la siguiente 
fórmula: 
n= Tamaño de la muestra (número de observaciones). 
n´=Número de observaciones del estudio preliminar. 
∑= Suma de los valores. 
X= Valor de las observaciones. 
40= constante para un nivel de confianza de 95.45% 
 
Y el Diagrama de Recorrido, que nos mostrara la ruta de las operaciones desarrolladas 
en un proceso, que se identifican y localizan mediante los símbolos que le corresponda 
de acuerdo con el DAP. El objetivo del DR es revelar una fotografía clara de toda la 
actividad del proceso y mejorar el manejo de los materiales en el proceso de 
producción. (Palacios, 2016, p.102).  
 
Por lo tanto, en nuestra Variable Dependiente tenemos la Productividad, es el uso 
adecuado de nuestros recursos, que nos permite saber que tan bien se usan estos 
medios en la elaboración de bienes y servicios. La medición de nuestra productividad 
se dará mediante aplicación de fórmulas de productividad de M.P Y M.O 
Productividad de Materia Prima, nos permite medir el rendimiento de los recursos 
ingresados en la producción. (Krajewski, Ritzman & Malhotra, 2013, p.16). 
               Ecuación 4:             Productividad M. P =
Productos obtenidos 
M.P Ingresada
 
 
Dentro de esta variable mediremos la productividad de Mano de Obra, nos permite 
producir más o la misma cantidad de bienes, utilizando la misma o menor cantidad de 
M.O, donde los recursos preservados se puedan usar en la elaboración de otros bienes. 
(Krajewski, Ritzman & Malhotra, 2013, p.16) 
                      Ecuación 5:         Productividad Mano de Obra =
Productos obtenidos 
Horas−Hombre empleadas
 
 
Ecuación 3: 
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El Problema encontrado en nuestra investigación se formuló de la siguiente manera 
¿Cuál es el efecto de la aplicación del estudio de trabajo en la productividad en el 
empaque de Banano Orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza? Donde nuestra 
Hipótesis planteada es La aplicación del estudio de trabajo incrementará la 
productividad en el empaque de Banano Orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza. 
En nuestra investigación encontramos tres tipos de Justificación como teórica, 
metodológica y práctica. La justificación teórica se da mediante la aplicación de 
conceptos básicos y teóricos del estudio del trabajo, donde se busca encontrar 
explicaciones a las situaciones que existe al interior de la empresa de banano orgánico 
como métodos de trabajo no estandarizado, tiempo estándar sin establecer, falta de 
control en los procesos, así como la baja productividad en la Asociación. Asimismo, la 
justificación metodológica, se da con la finalidad de lograr los objetivos del estudio, se 
empleará técnicas de investigación que permitirán incrementar la productividad en el 
Empaque, mediante las comparaciones de cálculos aplicados antes y después del 
estudio de trabajo, lo que nos permitirá conocer el tiempo estándar en cada operación, 
el diagrama de recorrido de producto, así como cuan productiva es la Asociación. Y la 
justificación práctica, esta investigación evalúa la relación entre el Estudio de Trabajo 
y la productividad, lo cual mediante el resultado de nuestros objetivos nos permitirá 
encontrar soluciones a la problemática de la baja productividad en la Asociación, así 
como también nos permitirá proponer cambios en la estandarización de los métodos y 
toma de tiempos en el Empaque de Banano Orgánico. 
El desarrollo de esta investigación tiene como Objetivo General Aplicar el estudio 
del trabajo para incrementar la productividad en el empaque de Banano Orgánico en la 
Asociación Nueva Fortaleza. y como Objetivos específicos diagnosticar la 
productividad actual, describir el proceso de empaque de banano orgánico de la 
Asociación Nueva Fortaleza, Aplicar las herramientas del estudio de trabajo 
(diagramas de proceso, análisis de proceso y de recorrido, así como medición del 
trabajo), y Evaluar la productividad luego de aplicar las herramientas del estudio de 
trabajo. 
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II. MÉTODO 
2.1.Tipo y diseño de investigación  
El tipo de estudio de nuestra investigación es: 
Por su finalidad: Aplicada 
Esta investigación es aplicada, ya que pretende aplicar el estudio de trabajo en la 
Asociación Nueva Fortaleza con el fin de incrementar la productividad en el empaque 
mediante las herramientas, con ello se busca disminuir los tiempos en las áreas del 
proceso, así como determinar un tiempo estándar, con el propósito de incrementar la 
productividad en el proceso de producción de banano orgánico. 
El estudio aplicativo busca resolver los problemas e intervenir en el desarrollo de la 
variable dependiente. (Legra, 2018, p.33)    
Por su nivel: descriptivo y explicativo  
Esta investigación es de nivel descriptivo porque se describirá los niveles en el que el 
estudio de trabajo incrementará la productividad en el empaque de banano orgánico en 
la Asociación Nueva Fortaleza. 
El tipo de estudio descriptivo es usado con la finalidad describir el comportamiento de 
un sujeto, su objetivo es conocer las situaciones mediante la correcta descripción de 
las actividades. (Legra, 2018, p.32). 
La investigación es de nivel explicativo porque busca explicar el comportamiento de la 
variable independiente sobre la variable dependiente debido a que en el empaque de 
banano orgánico de la Asociación Nueva Fortaleza presenta baja productividad, se 
pretende reducir los tiempos e incrementar la productividad mediante la aplicación de 
los instrumentos del estudio de trabajo. 
El tipo de estudio explicativo busca explicar el comportamiento de una variable en 
relación de la otra, su fin es establecer relación causa – efecto. (Legra, 2018, p.32). 
Por su enfoque: cuantitativa  
En la investigación cuantitativa el estudio se enfoca en las observaciones 
cuantificables y se usan pruebas numéricas para el procesamiento de los datos 
estudiados. (Legra, 2018, p.35). 
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Y el Diseño de investigación es Pre-Experimental, donde se utilizará el diseño de 
pre- test y post - test. 
G 01 X 02 
 
 
 
Dónde: 
G = Asociación Nueva Fortaleza. 
01 = Productividad antes del estímulo.  ´ 
02 = Productividad después del estímulo. 
X = Aplicación del estudio de trabajo. 
 
2.2. Operacionalización de Variables 
Variable Independiente: Estudio de Trabajo 
Aplicación de técnicas que permite examinar el trabajo humano, lo que nos lleva a 
evaluar, medir e incrementar la productividad en una organización en estudio. (García 
,2011) 
 
Variable Dependiente: Productividad  
Se mide los productos obtenidos entre los recursos utilizados. (Krajewski, Ritzman & 
Malhotra, 2013, p.16).
01 02 
Estimulo X 
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Tabla N° 1: Matriz de Operacionalización 
Variables Definicion Dimensiones Indicadores 
 
Indice Combinada de 
Productividad
Razón
Razón
Productividad Materia 
Prima
Productividad Mano de 
Obra
Razón
Escala 
Razón
Razón
 Porcentaje de actividades 
que agregan valor                                 
( %AAV)
Tiempo estandar (Ts)
Fórmula 
Estudio de Métodos 
Estudio de Tiempos
 Productividad Productividad 
Definicion Operacional
  Aplicación del 
Estudio de Trabajo
Aplicación de técnicas que 
permite examinar el trabajo 
humano en todos los contextos, 
que lleva a investigar los 
factores que influyen en la 
eficiencia con el fin de realizar 
mejoras. (García, 2011)
 El estudio de trabajo se mide a 
traves de dos dimensiones: 
Estudio de Métodos y el Estudio 
de Tiempos
La productividad se mide a 
través de productividad de mano 
de obra y la misma 
productividad general de la 
empresa.
La productividad es el uso 
eficiente de los recursos, que 
nos permite saber que tan bien 
se están usando en la 
producción de bienes o 
servicios.
 (Krajewski, Ritzman & 
Malhotra, 2013, p.16).
%AAV=
   
  
X 100
Ts = TN * ( 1+ S) 
Productividad M.P=
          
          
            
%AAV= porcentaje de 
actividades que agregan valor 
NAAV= numero de actividades 
que  agregan valor
TA= todas las actividades
TN= tiempo normal 
S= suplemento
P. M.O =
          
          
     −                
ICP =
                   
                               
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.3. Población, muestra y muestreo 
Nuestra población está conformada por las 12 operaciones del proceso de empaque en 
la Asociación Nueva Fortaleza.  
Nuestra muestra en tamaño es igual que nuestra población, representada por todas las 
actividades del proceso de empaque. 
En este estudio la muestra es de tipo censal. Es decir, se aplicarán los instrumentos de 
medición en toda la población de estudio. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
En nuestra investigación utilizaremos las siguientes técnicas e instrumentos de 
recolección de datos: 
 Para diagnosticar la productividad actual utilizaremos la técnica de análisis 
documental, lo que nos permitirá analizar los registros de producción de 
banano brindada por la Asociación, en la cual serán registradas en nuestros 
instrumentos que son: 
 Formato de registro de producción. (Anexo 1). 
 Formato de productividad de mano de obra. (Anexo 2). 
 Formato de productividad de materia prima. (Anexo 3). 
  Para describir el proceso de empaque de banano usaremos la técnica de 
observación directa la que nos permitirá recolectar los datos en nuestros 
instrumentos como diagrama de operaciones, diagrama de análisis de 
proceso, diagrama de recorrido y diagrama de actividades que agregan 
valor.  
 La técnica que usaremos para la aplicación del estudio de trabajo es la 
observación directa la cual permitirá registrar la información en nuestras 
fichas de observación, estos instrumentos nos ayudarán a recolectar los 
datos, medir el tiempo de ciclo, el número de operaciones y el tiempo 
normal de las operaciones en el proceso de empaque de banano orgánico. 
 Ficha de observación N°1: Diagrama de operaciones. (Anexo 4) 
 Ficha de observación N°2: Diagrama de análisis de proceso  
(Anexo 5) 
 Ficha de observación N°3: Diagrama de recorrido. (Anexo 6) 
 Ficha de observación N°4: Formato de estudio de tiempos. (Anexo 
7) 
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 Ficha de observación N°5: Hoja de resumen de toma de tiempos. 
(Anexo 8) 
 Ficha de observación N°6: Hoja de actividades que agregan valor. 
(Anexo 9) 
 Para evaluar la productividad luego de aplicar las herramientas del estudio 
de trabajo usaremos la técnica de análisis documental donde analizaremos 
los resultados obtenidos luego de aplicar el estudio, mediante los mismos 
registros usados en la productividad actual. 
Asimismo, los instrumentos usados en esta investigación se encuentran validados 
en una tesis de Estudio de Trabajo por ingenieros industriales, lo que nos brinda la 
validez y confiabilidad para el desarrollo de este estudio. 
2.5. Procedimiento 
El procedimiento de nuestro estudio se da mediante nuestros objetivos específicos que 
son: 
 Determinaremos la productividad actual mediante el análisis de los registros 
brindados por la Asociación que serán registrados en nuestro formato, lo que 
nos llevara a conocer la productividad actual de la Asociación. 
  Describiremos el proceso de Empaque de Banano de la Asociación Nueva 
Fortaleza participando en el proceso de producción mediante la observación, lo 
que nos permitirá conocer las condiciones de las áreas de trabajo, tomar nota y 
fotografías a lo más resaltante del proceso de empaque. 
 Aplicaremos las herramientas del estudio de trabajo (diagramas de proceso, 
análisis de proceso y de recorrido), con el fin de mejorar las operaciones en el 
proceso de empaque, lo cual ayudaran a incrementar la productividad en la 
Asociación. 
  Evaluaremos la productividad luego de la aplicación de las herramientas del 
estudio de trabajo, con el fin de comparar la productividad inicial y final para 
ver en cuanto esta ha incrementado. 
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2.6. Método de análisis de datos 
La información obtenida se dio a través de la aplicación de los instrumentos utilizados 
en este estudio, cuyos resultados serán analizados mediante el software SPSS, donde 
aplicaremos la prueba de T de Student debido que el tamaño de nuestra muestra es 
pequeño, así mismo el software Excel donde elaboraremos las tablas y figuras 
estadísticas.  
2.7. Aspectos éticos 
Esta investigación se desarrolló bajo los principios éticos, donde asumimos el 
compromiso de respetar la veracidad de la información adquirida durante la realización 
del estudio, como también respetar los derechos de autoría de los medios utilizados 
(tesis, etc.). Además, preservar la información brindada por parte de la Asociación 
Nueva Fortaleza con el fin de que estos no sean mal usados. 
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III. RESULTADOS: 
3.1. Diagnosticar la productividad Actual. 
Para diagnosticar la productividad actual del proceso de empaque se pasó a analizar los 
registros de producción brindados por la Asociación Nueva Fortaleza, de estos registros 
se tomó la producción semanal (Kg), de los 4 meses anteriores (abril a julio), los datos 
obtenidos de la Asociación fueron registrados en nuestro formato de producción. 
(Obteniendo una producción de 380.7 cajas diarias). Teniendo como unidad de estudio 
una caja de banano de 19 kg. 
Con estos datos registrados en nuestro formato, se pasó a calcular la Productividad de 
M.O y la Productividad de M.P como presentamos a continuación. Ver formato de 
producción (Anexo 10). 
Productividad Mano de Obra (Pre Test): 
Para el diagnóstico de la productividad de M.O actual se tomó en cuenta la producción 
de banano obtenido (Kg), registrada en nuestro formato de producción, entre las 
hora/hombre utilizadas en el empaque. 
En el proceso de empaque de banano trabajan 18 personas, desde el área de recepción 
hasta el encargado de trasladar el producto al almacén, los cuales laboran 8 horas al día 
(3 días a la semana).  
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Tabla N°2: Formato que mide la productividad de M.O. 
Proceso:
Meses Semanas
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
Mayo
24 45.5
Elaborado por:
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos
Asociación Nueva Fortaleza
Abril
48.4
24700
Empaque de Banano Orgánico
23750 24 55.0
22800
24 57.2
24 52.8
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA
Banano Obtenido (KG)
Horas- Hombre 
empleadas
Pre- Test Post- Test
19304
19665
19874 24 46.0
20330 24 47.1
48.3
19000 24 44.0
21869 24 50.6
22078 24 51.1
22838 24 52.9
19665 24 45.5
21299 24 49.3
22819 24 52.8
20881
Total cajas 2.64
24 44.7
19437 24 45.0
Promedio 50.2
Junio
Julio
20520 24 47.5
23788 24 55.1
24
20900 24
Productividad M.O
28500 24 66.0
P. M.O =
Fuente: Elaboración Propia.  
En nuestra productividad de M.O,  obtuvimos un promedio de 50. 2 Kg/hora- Hombre 
un equivalente a 2.64 cajas/hora - Hombre, demostrando así una baja productividad en 
la M.O. 
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Productividad de Materia Prima (Pre Test): 
En la productividad de M.P actual tomamos como datos la producción de banano 
obtenidas (Kg), entre la materia prima ingresada (Kg), datos registrados en nuestro 
formato de producción. 
Tabla N° 3: Formato que mide la productividad de M.P. 
Proceso:
Meses Semanas
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5
semana 1
semana 2
semana 3
semana 4
semana 5 20520
Promedio
23750
20881 24500 0.85
19000
0.84
0.84
Julio
19874 23375 0.85
27375
22500
Abril
24650 0.89
23000Mayo
Junio
23175
19665 23200 0.85
20330 24375 0.83
21299 24500 0.87
22819 24625 0.93
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA
Asociación Nueva Fortaleza
Elaborado por:
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos
Banano obtenido ( KG) M.P Ingresada (KG) Productividad M.P
20900 24625
22800 0.83
23750 26250 0.90
0.85
24700 26450
Empaque de Banano Orgánico
0.93
3300028500
27500
0.86
Pre- Test Post Test
0.87
0.84
22838 24950 0.92
23788 0.87
22078 24950 0.88
0.86
19437
19304
19665 23250 0.85
21869
P. M.P =
Fuente: Elaboración Propia. 
En nuestra productividad de M.P obtuvimos un promedio de 0.87 demostrando una 
baja productividad en la utilización de la materia prima. 
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Índice Combinada de Productividad (Pre Test): 
Una vez calculado nuestra productividad de M.P y M.O pasamos a calcular el índice 
combinada de productividad donde se aplicó la siguiente fórmula: 
 
 
 
Tabla N° 4: Índice combinada de productividad. (Pre Test). 
 Bananos obtenidos 
(Kg)
Precio (Kg)
Materia Prima 
Ingresado (Kg)
Precio MP (Kg)
Horas- Hombre 
empleadas
Pago por 
hora
Indice combinada 
de Productividad
28500 1.1 33000 0.60 24 5 1.57
22800 1.1 27500 0.60 24 5 1.51
23750 1.1 26250 0.60 24 5 1.65
20900 1.1 24625 0.60 24 5 1.54
24700 1.1 26450 0.60 24 5 1.70
19665 1.1 23250 0.60 24 5 1.54
21869 1.1 24650 0.60 24 5 1.61
19304 1.1 23000 0.60 24 5 1.53
19437 1.1 23175 0.60 24 5 1.52
21299 1.1 24500 0.60 24 5 1.58
22819 1.1 24625 0.60 24 5 1.69
19665 1.1 23200 0.60 24 5 1.54
20330 1.1 24375 0.60 24 5 1.52
19874 1.1 23375 0.60 24 5 1.55
20881 1.1 24500 0.60 24 5 1.55
19000 1.1 22500 0.60 24 5 1.53
22838 1.1 24950 0.60 24 5 1.66
23788 1.1 27375 0.60 24 5 1.58
22078 1.1 24950 0.60 24 5 1.61
20520 1.1 23750 0.60 24 5 1.57
Promedio 1.58
Fuente: Elaboración Propia. 
 
En nuestro índice combinada de productividad obtenemos un promedio de 1.58 lo que 
significa que por cada s/.1 invertido se gana s/. 0.58. 
 
 
 
 
ICP =
                   
                                
 
 
Ecuación 6: 
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3.2.Describir el proceso de Empaque de Banano Orgánico de la Asociación Nueva 
Fortaleza (Pre Test). 
Descripción del proceso post cosecha de banano en la Asociación Nueva Fortaleza:  
La Asociación Nueva Fortaleza es una organización de pequeños productores 
dedicados a la producción, proceso y exportación de banano orgánico, se encuentra 
ubicado en el centro poblado San José de Moro, Distrito de Pacanga, Provincia de 
Chepén, La Libertad. La Asociación tiene como finalidad promover e implementar 
una agricultura orgánica sostenible, generando desarrollo económico y bienestar social 
de sus asociados del valle. 
El producto de exportación es el banano orgánico, el cual se presenta en sus tres 
variedades como son: Valery, Williams y Cavendish. 
Sus principales clientes son los mercados extranjeros, países como Estados Unidos, 
Alemania, y también el mercado asiático a las cuales llegan a través de intermediarios. 
DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO (Pre Test): 
POST COSECHA: Después de la cosecha el banano pasa al área de empaque donde a 
través de parámetros y normas establecidas por el cliente, se empaca la fruta en cajas 
de cartón. Para describir mejor el proceso de empaque, aplicamos los diagramas de 
operaciones, de análisis de proceso, de recorrido y de actividades que agregan valor, 
donde se especifican las 12 actividades que se realizan en dicho proceso. Ver fotos del 
proceso. (Anexo 11).  
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Tabla N°5: Diagrama de Operaciones de Procesos (Pre Test). 
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actual X
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA Propuesto
9 Empieza
0 Termina
0 Operario Material Equipo Objeto:
2 Lugar:
0 Operarios:
Fecha
Elaborado por:
Fecha Aprobado por:
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
DIAGRAMA DE PROCESO
Método
RESUMEN
Actividad:
ACTIVIDAD
Operación 
Horna pompa, Jhonatan                       
Paucar Tafur, Jose
Distancia (m)
Tiempo (seg-hombre)
Transporte
Espera
Inspección
Almacenamiento
1
2
3
4
5
6
Recepción
Desmane
descarte
Closteo
descarte
Lavado 
Selección de la Fruta
descarte
Sellado de Clouster
Etiquetado
Armado de cajas y Empaque
Pesado
Extracción de aire y tapado 
1
Control de Calidad
2
7
Traslado a almacén 
Almacén
descarte
descarte
Etiquetas
1
8
M.P
9
Cajas,papel
cartulina y 
bolsas
51.6 sg
6.9 sg
32.9 sg
156.2 sg
146.9 sg
57.8 sg
52.8 sg
29.4 sg
136.5 sg
5.4 sg
48.7 sg
16.2 sg
Fuente: Elaboración Propia.
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Diagrama de Análisis de Proceso (Pre - Test): 
Tabla N°6: Resumen del diagrama de análisis. (Pre Test). 
ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
9
1
5
2
1
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
RESUMEN
Operación
Transporte
Distancia (m)
Tiempo (seg-hombre)
Espera
Inspección
Almacenamiento
Fuente: Elaboración Propia. 
Este DAP nos indica que tenemos un total de 12 actividades que se desarrollan dentro 
del proceso de empaque, así como también demoras que existen en el proceso.  Ver 
diagrama (Anexo 12) 
Diagrama de Recorrido (Pre Test):  
En nuestro DR mostramos el proceso actual de cómo se desarrolla el proceso de 
empaque en la Asociación Nueva fortaleza. En nuestro cuadro resumen presentamos el 
número de actividades. Ver el diagrama de recorrido completo. (Anexo 13). 
Tabla N° 7: Resumen del diagrama de recorrido (Pre-Test). 
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
9
1
0
2
1
-
-
Espera
Inspección
Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
RESUMEN
ACTIVIDAD
Operación 
Transporte
DIAGRAMA DE RECORRIDO
Fuente: Elaboración Propia. 
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Diagrama de Actividades que agregan Valor (Pre - Test): 
En nuestro diagrama de actividades que agregan valor obtuvimos que de todas las 
actividades el 42% agregan valor, mientras el 58% de las actividades restantes no 
estarían agregando valor por lo que se pasara a tomar las medidas de mejora. (Anexo 
14) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 1: Porcentajes de actividades que agregan valor (Pre Test). 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SI 
42% 
NO 
58% 
ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR 
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Tiempo Cronometrados por Actividad (Pre-Test): 
Para el tiempo cronometrado de las operaciones del proceso de empaque de banano de 
la Asociación Nueva Fortaleza se hizo una toma de tiempo de 30 observaciones, 
siendo la unidad de estudio, el empaque de una caja de banano de 19 Kg, obteniendo 
un tiempo promedio de 741.2 segundo (12.4 minutos), en producir una caja de banano 
orgánico.  Ver cuadro de toma de tiempo. (Anexo 15) 
Tabla N° 8: Resumen de toma de tiempo (Pre-Test). 
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN SUMA PROMEDIO 
Recepción  1547 51.6 
Control de calidad 208 6.9 
Desmane 986 32.9 
Closteo 4685 156.2 
Lavado por inmersión 4408 146.9 
Selección de banano 1733 57.8 
Etiquetado 1583 52.8 
Sellado de closter 881 29.4 
Armado de cajas y Empaque 4096 136.5 
Pesado  161 5.4 
extracción de aire y tapado 1460 48.7 
traslado almacén  487 16.2 
TOTAL (Segundos) - 741.2 
TOTAL x Caja  (Minutos) - 12.4 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Determinación de número de ciclos a cronometrar. (Pre - Test): 
Esta fórmula estadística nos permitió determinar el número de observaciones necesarios para poder analizar cada actividad de estudio. 
 
 
 
n= Tamaño de la muestra (número de observaciones). 
n´=Número de observaciones del estudio preliminar. 
∑= Suma de los valores. 
X= Valor de las observaciones. 
40= constante para un nivel de confianza de 95.45% 
Tabla N°9: Numero de muestras a cronometrar. 
Actividades
Control de 
calidad
Desmane Closteo Lavado Selección Etiquetado Sellado 
Armado de 
cajas y 
Empaque
Pesado 
extracción 
de aire y 
tapado
traslado 
almacen 
n´ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Ʃ x2 1466 32888 736639 651852 101447 84065 26247 568294 875 72220 7933
Ʃ (x)2 43264 972196 21949225 19430464 3003289 2505889 776161 16777216 25921 2131600 237169
Ʃ x 208 986 4685 4408 1733 1583 881 4096 161 1460 487
n 26 24 11 10 21 10 23 26 20 26 68
Recepcion 
30
80157
2393209
1547
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer valoración a cada actividad (Pre - Test): 
En esta parte del proceso del estudio, se pasó a establecer la valoración del desempeño según el ritmo de trabajo que tiene cada operario al 
ejecutar las diferentes operaciones en el proceso de empaque. 
Tabla N° 10: Valoración del Ritmo de Trabajo.  
 
Control de 
Calidad
Desmane Closteo Lavado Selección Etiquetado Sellado
Armado de 
cajas y 
Empaque
Pesado
Extraccion 
de aire y 
Tapado
Traslado a 
Almacén
0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0 0.03
0.02 0.02 0 0 0.02 0.02 0.02 0 0 0.02 0.02
0.02 0 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0.07 0.05 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07 0.05 0.05 0.04 0.05
1.07 1.05 1.05 1.05 1.07 1.07 1.07 1.05 1.05 1.04 1.05
Suma 0.07
Factor de Calificación 1.07
Valores Recpecion 
Habilidad 0.03
Esfuerzo 0.02
Condiciones 0.02
Consistencia 0
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer el Tiempo Normal para cada Actividad (Pre Test): 
Después de establecer la valoración se pasó a calcular el tiempo normal de cada 
actividad, obteniendo un tiempo promedio de 781.7 segundos (13 minutos) en elaborar 
una caja de banano orgánico. 
Tabla N°11: Resumen del Tiempo Normal. 
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN 
SUMA PROMEDIO Fc TN 
Recepción  1547 51.6 1.07 55.2 
Control de calidad 208 6.9 1.07 7.4 
Desmane 986 32.9 1.05 34.5 
Closteo 4685 156.2 1.05 164.0 
Lavado por inmersión 4408 146.9 1.05 154.3 
Selección de banano 1733 57.8 1.07 61.8 
Etiquetado 1583 52.8 1.07 56.5 
Sellado de closter 881 29.4 1.07 31.4 
Armado de cajas y 
Empaque 
4096 136.5 1.05 143.4 
Pesado  161 5.4 1.05 5.6 
extracción de aire y tapado 1460 48.7 1.04 50.6 
traslado almacén  487 16.2 1.05 17.0 
TOTAL (Segundos) - 741.2 - 781.7 
TOTAL x Caja  (Minutos) - 12.4 - 13.0 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer Suplementos para cada actividad (Pre Test): 
Luego de establecer el tiempo normal, pasamos a establecer los suplementos para cada actividad, Posteriormente calculamos el tiempo 
estándar.  
Tabla N° 12: Suplementos para cada actividad. 
Control de 
calidad
 Desmane closteo lavado selección etiquetado sellado
Armado de 
cajas y 
empaque 
 pesado
extraccion 
de aire y 
tapado
Traslado a 
Almacén
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 11
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.24 0.24 0.15 0.26
Actividades Recepcion
1. Suplementos Constantes
Sup. por Necesidades Personales 5
Suplemento Base por Fatiga 4
2. Suplementos Variables
A. Por trabajar de pie 2
B. Por postura anormal 0
C. Uso de la fuerza o la energia 9
D. Mala Iluminacion 0
E. Condiciones atmosfericas (Calor y 1
F. Concentracion Intensa 2
G. Ruidos 0
Total 0.24
H. Tensión Mental 0
I.  Monotonía 1
J. Tedio 0
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer el Tiempo Estándar para cada Actividad (Pre Test): 
Después de establecer los suplementos se calculó el tiempo estándar por cada 
actividad, teniendo un total de 919.2 segundos (15.3 minutos) por todo el proceso de 
empaque. (Anexo 16). 
Tabla N°13: Resumen de la Hoja de Toma de Tiempo. 
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN 
SUMA PROMEDIO Fc TN S  TS= N(1+S) 
Recepción  1547 51.6 1.07 55.2 0.24 68.4 
Control de calidad 208 6.9 1.07 7.4 0.15 8.5 
Desmane 986 32.9 1.05 34.5 0.15 39.7 
Closteo 4685 156.2 1.05 164.0 0.15 188.6 
Lavado por inmersión 4408 146.9 1.05 154.3 0.15 177.4 
Selección de banano 1733 57.8 1.07 61.8 0.15 71.1 
Etiquetado 1583 52.8 1.07 56.5 0.15 64.9 
Sellado de closter 881 29.4 1.07 31.4 0.15 36.1 
Armado de cajas y 
Empaque 
4096 136.5 1.05 143.4 0.24 177.8 
Pesado  161 5.4 1.05 5.6 0.24 7.0 
extracción de aire y 
tapado 
1460 48.7 1.04 50.6 0.15 58.2 
traslado almacén  487 16.2 1.05 17.0 0.26 21.5 
TOTAL (Segundos) - 741.2 - 781.7 - 919.2 
TOTAL x Caja  
(Minutos) 
- 12.4 - 13.0 - 15.3 
Fuente: Elaboración Propia. 
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3.3.Aplicar las herramientas del estudio de trabajo. 
Una vez registrada la información (con respecto al método antiguo que se 
desarrollaba en el empaque de banano en la Asociación Nueva Fortaleza), en 
nuestros instrumentos de registros como son los diagramas de operaciones de 
proceso, de análisis de proceso, de recorrido y de actividades que agregan valor en el 
objetivo anterior, luego aplicamos las herramientas del estudio de trabajo. Esta etapa 
consiste en analizar los detalles del proceso con el fin de mejorar el proceso de 
empaque, para ello empezamos examinando cada actividad mediante una serie de 
preguntas que nos detalla García en su libro Estudio de Trabajo: Ingeniería de 
Métodos y Medición del trabajo. A continuación, se presenta las mejoras que se 
desarrollaran en cada actividad:  
 
Recepción: Se concluye que en la recepción se debería asignar al operario de control 
de calidad, por esto el operario que realiza el control de calidad también realice la 
recepción de los racimos de banano, debido que existe demoras en el área.  
Ver cuestionamiento (Anexo 17). 
Control de calidad: Después de aplicada el cuestionamiento, se concluye que la 
actividad de control de calidad será realizada por la misma persona la cual también 
realizara la recepción de los racimos, y se pasara unir con el área de desmane debido 
que se observan demoras. Ver cuestionamiento (Anexo 18). 
Desmane: Una vez aplicado el cuestionamiento se concluye que el operario de 
control de calidad trabajara conjuntamente con el operario de desmane para así 
reducir esas demoras, mejorando el proceso de empaque. Ver cuestionamiento 
(Anexo 19). 
Closteo: Se concluye que la actividad de closteo muestra demoras durante el proceso 
de empaque por lo que los operarios de desmane y control de calidad pasen ayudar 
cuando no haya banano en su área. Ver cuestionamiento (Anexo 20). 
Lavado de Closteo: en la actividad de lavado, recomendamos que el operario el use 
guantes para no lastimar la fruta y evitar el excesivo descarte del banano, reduciendo 
el índice de descarte. Ver cuestionamiento (Anexo 21). 
Selección: Se concluye que la actividad de selección se está llevando de acuerdo con 
el desarrollo del proceso. Ver cuestionamiento (Anexo 22). 
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Etiquetado: En el etiquetado se muestra una demora por lo que se propone que las 
dos personas etiqueten juntas una bandeja para así avanzar y no separadas. Ver 
cuestionamiento (Anexo 23). 
Sellado de closter: Se concluye que en la actividad de sellado de closter, la mochila 
de aspersión se debe colocar a una altura adecuada y no estar en el suelo. Ver 
cuestionamiento (Anexo 24). 
Armado de Caja y Empaque: Se concluye que el operario que realiza la actividad de 
empaque no se alcanza a empacar por la cantidad de banano y por qué tiene que 
armar las cajas en ese momento del proceso, es por ello que el operario de recepción 
pasara ayudar en el empaque y la actividad de armado de cajas se hará antes de 
empacar. Ver cuestionamiento (Anexo 25). 
Pesado: Se concluye que la actividad de pesado se unirá con el empaque así se 
reducirá tiempos innecesarios. Ver cuestionamiento (Anexo 26). 
Extracción de aire y Tapado: Se concluye que la actividad de extracción y tapado se 
está llevando de acuerdo con el desarrollo del proceso. Ver cuestionamiento (Anexo 
27). 
Traslado a Almacén: Se concluye que la actividad de traslado al almacén será 
eliminada, porque es un tiempo improductivo que no genera valor al proceso y dicho 
personal rotarlo a otra área del proceso, por ello contaremos con un almacén 
provisional. Ver cuestionamiento (Anexo 28). 
Diagrama de operaciones de Proceso (Post Test): 
Luego de haber aplicado las mejoras en el proceso de empaque de banano en la 
asociación nueva fortaleza obtenemos nuestro nuevo diagrama de operaciones de 
proceso, obteniendo 9 actividades. Ver fotos del proceso (Anexo 29). 
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Tabla N° 14: Diagrama de Operaciones de Proceso (Post Test). 
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actual
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA Propuesto X
9 7 Empieza
0 0 Termina
0 1 Operario Material Equipo Objeto:
2 1 Lugar:
0 0 Operarios:
Fecha
Elaborado por:
Fecha Aprobado por:
Distancia (m)
Horna pompa, Jhonatan                       
Paucar Tafu, Jose
Tiempo (seg-hombre)
Combinada
Inspección
Almacenamiento
DIAGRAMA DE PROCESO
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
RESUMEN
Método
ACTIVIDAD
Actividad:Operación 
Transporte
1
2
3
4
Recepción ,Control de 
Calidad y Desmane
descarte
Closteo
descarte
Lavado
Selección de la Fruta
descarte
Sellado de Closter
Etiquetado
Empaque y Pesado
Extracción de aire y tapado
Armado de 
cajas
1
6
Almacén
descarte
descarte
Cajas
Etiquetas
1
7
Papel,cartulina, 
bolsas
M.P
1
5
52.4 sg
147.7 sg
154.6 sg
42.5 sg
48.5 sg
25.4 sg
20.4 sg
126.2 sg
42.3 sg
Fuente: Elaboración Propia. 
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Diagrama de Análisis de Proceso (Post Test): 
Tabla N° 15: Resumen del diagrama de análisis de proceso (Post Test). 
ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
9 7
1 0
5 0
0 1
2 1
1 1
Inspección
Almacenamiento
Espera
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Tiempo (seg-hombre)
Operación
Transporte
Distancia (m)
RESUMEN
Combinada
Fuente: Elaboración Propia. 
Luego de haber mejorado el proceso y aplicado el estudio de trabajo, reducimos de 
12 a 9 actividades. Ver diagrama (Anexo 30). 
Diagrama de recorrido (Post Test): 
En nuestro nuevo DR mostramos el proceso después de aplicado el estudio al 
proceso de empaque en la Asociación Nueva fortaleza. En nuestro cuadro resumen 
presentamos el nuevo número de actividades. Ver el diagrama de recorrido completo. 
(Anexo 31). 
Tabla N° 16: Resumen de diagrama de recorrido (Post Test). 
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
9 7
1 0
0 1
2 1
1 1
RESUMEN
Distancia (m)
DIAGRAMA DE RECORRIDO
Tiempo (min-hombre)
Operación 
Transporte
combinada
ACTIVIDAD
Inspección
Almacenamiento
Fuente: Elaboración Propia. 
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Actividades que agregan valor (Post Test): 
Luego de aplicar el estudio de trabajo, obtuvimos un 89% de las actividades agregan 
valor, mientras que el 11% de las actividades no estarían agregando valor. Esto nos 
indica que incrementamos el porcentaje de actividades que agregan valor luego de 
aplicar las mejoras en el proceso de empaque. (Anexo 32). 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2: Actividades que agregan valor (Post Test). 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SI 
89% 
NO 
11% 
ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR 
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Tiempo Cronometrados por Actividad (Post Test): 
Luego de haber mejorado el proceso de empaque del banano, en la Asociación 
Nueva Fortaleza pasamos a tomar los tiempos teniendo a nuestra unidad de estudio, 
una caja de banano orgánico de 19 Kg. Realizamos nuevamente una toma de tiempos 
de 30 observaciones obteniendo un promedio de 660 segundos (11 minutos), en 
producir una caja de banano. Ver cuadro de toma de tiempo. (Anexo 33). 
Tabla N° 17: Resumen de toma de tiempo (Post Test). 
Recepcion, Control de calidad Y 
Desmane 
lavado por inmersión 
Selección del banano
Etiquetado 
Sellado de closter
Armado de cajas
Empaque Y Pesado
Extraccion de aire y Tapado
TOTAL (Segundos)
TOTAL (Minutos)
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
SUMA PROMEDIO
1571 52.4
4431 147.7
4639 154.6
1274
Closteo
42.5
1455 48.5
763 25.4
611 20.4
3785 126.2
1270 42.3
- 660.0
- 11.0
 
Fuente:ElaboraciónPropia.
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Determinación de número de ciclos a cronometrar. (Post - Test): 
Mediante la fórmula estadística llegamos a determinar la cantidad de observaciones necesarias para trabajar cada actividad de estudio. 
 
 
 
n= Tamaño de la muestra (número de observaciones). 
n´=Número de observaciones del estudio preliminar. 
∑= Suma de los valores. 
X= Valor de las observaciones. 
40= constante para un nivel de confianza de 95.45% 
 
Tabla N° 18: Numero de muestras a cronometrar. 
Actividades closteo lavado selección etiquetado sellado
Armado de 
cajas
empaque y 
pesado
extraccion de aire 
y tapado
n´ 30 30 30 30 30 30 30 30
Ʃ x2 654711 718047 54268 71233 19459 12511 479595 53892
Ʃ (x)2 19633761 21520321 1623076 2117025 582169 373321 14326225 1612900
Ʃ x 4431 4639 1274 1455 763 611 3785 1270
n 1 2 5 15 4 9 7 4
Recepcion, Control de 
calidad y Desmane
2
30
88008
2637376
1624
Fuente: Elaboración Propia. 
 
38 
 
Establecer valoración a cada actividad (Post Test): 
Se estableció la nueva valoración del desempeño según el ritmo de trabajo que tiene cada operario, después de la mejoras en las diferentes 
actividades del proceso de empaque.  
Tabla N° 19: Valoración del Ritmo de Trabajo. 
 
closteo lavado selección etiquetado sellado
Armado de 
cajas
empaque y 
pesado
extraccion de aire y 
tapado
0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0
0 0 0.02 0.02 0.02 0 0 0.02
0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
0 0 0 0 0 0 0 0
0.05 0.05 0.07 0.07 0.07 0.05 0.05 0.04
1.05 1.05 1.07 1.07 1.07 1.05 1.05 1.04
Recepcion, Control de 
calidad y Desmane
Factor de Calificación
Suma
Consistencia
Condiciones 
Esfuerzo 
Habilidad 0.03
0.02
0.02
0
0.07
1.07
Valores
 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer el Tiempo Normal para cada Actividad: 
Una vez hallado los valores de cada actividad pasamos a calcular el tiempo normal, 
las cuales nos servirán para calcular el TS.  
Tabla N° 20: Resumen del Tiempo Normal. 
Fc
1.07
1.05
1.05
1.07
1.07
1.07
1.05
1.05
Recepcion, Control de calidad Y 
Desmane 
lavado por inmersión 
Selección del banano
Etiquetado 
Sellado de closter
Armado de cajas
Empaque Y Pesado
Extraccion de aire y Tapado
TOTAL (Segundos)
TOTAL (Minutos)
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
SUMA PROMEDIO TN
1571 52.4 56.0
4431 147.7 155.1
4639 154.6 162.4
1274
Closteo
42.5 45.4
1455 48.5 51.9
763 25.4 27.2
611 20.4 21.4
3785 126.2 132.5
1270 42.3 44.0
- 660.0
- 11.0
695.9
11.6
1.04
-
-
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Establecer Suplementos para cada actividad (Post - Test): 
Después de calcular el tiempo normal de cada actividad, luego seleccionamos los suplementos para las actividades y así poder calcular el 
tiempo estándar. 
Tabla N° 21: Suplementos para cada actividad. 
closteo lavado selección etiquetado sellado
Armado de 
cajas
empaque y 
pesado
extraccion 
de aire y 
tapado
5 5 5 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 4 4 4
2 2 2 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 9 0
0 0 0 0 0 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1 1
2 2 2 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1 1
0 0 0 0 0 0 0 0
0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.24 0.15Total 0.15
2
0
0
1
0J. Tedio
I.  Monotonía
H. Tensión Mental
G. Ruidos
F. Concentracion Intensa
0
E. Condiciones atmosfericas (Calor y 
humedad)  Milicalorias/cm2/seg
D. Mala Iluminacion
C. Uso de la fuerza o la energia 
muscular para levantar en Kgs.
B. Por postura anormal
0
0
1
4
2
2. Suplementos variables
Suplemento Base por Fatiga
A. Por trabajar de pie
Recepcion, Control de 
calidad y Desmane
5
Actividades
Sup. por Necesidades Personales
1. Suplementos Constantes
Fuente:ElaboraciónPropia
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Tiempo estándar (Post Test): 
Luego de haber realizado el estudio y aplicado las mejoras, se calculó el nuevo 
tiempo estándar para cada actividad, teniendo un total de 812.2 segundos (13.5 
minutos) por todo el proceso de empaque. (Anexo 34). 
Tabla N° 22: Resumen de la Hoja de Toma de Tiempo. 
Fc
1.07
1.05
1.05
1.07
1.07
1.07
1.05
1.05
Recepcion, Control de calidad Y 
Desmane 
lavado por inmersión 
Selección del banano
Etiquetado 
Sellado de closter
Armado de cajas
Empaque Y Pesado
Extraccion de aire y Tapado
TOTAL (Segundos)
TOTAL (Minutos)
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
SUMA PROMEDIO TN S TS= TN(1+S)
1571 52.4 56.0 0.15 64.4
4431 147.7 155.1 0.15 178.3
4639 154.6 162.4 0.15 186.7
1274
Closteo
42.5 45.4 0.15 52.3
1455 48.5 51.9 0.15 59.7
763 25.4 27.2 0.15 31.3
611 20.4 21.4 0.15 24.6
812.2
13.5
3785 126.2 132.5 0.24 164.3
1270 42.3 44.0 0.15 50.6
- 660.0
- 11.0
695.9
11.6
-
-
1.04
-
-
Fuente: Elaboración propia. 
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3.4.Evaluar la productividad después de la aplicación de las herramientas del estudio de 
trabajo. (Post Test). 
Después que se aplicó el estudio se pasó a calcular las productividades de M.P y 
M.O, para ello analizamos los registros de producción brindados por la Asociación 
Nueva Fortaleza de los 4 meses posteriores (agosto a noviembre), obteniendo un 
promedio de producción de 445.8 cajas/día. Estos datos obtenidos por la Asociación 
fueron registrados en nuestro formato de producción. (ver anexo 35). 
Productividad de Mano de Obra (Post Test): 
Tabla N° 23: Formato que mide la productividad de mano de obra. 
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test Post- Test  
 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos 
Proceso: Empaque de Banano Orgánico 
Meses Semanas 
Banano Obtenido 
(KG) 
Horas- Hombre 
empleadas 
Productividad M.O 
Agosto 
semana 1 33725 24 78.1 
semana 2 27930 24 64.7 
semana 3 26980 24 62.5 
semana 4 24795 24 57.4 
semana 5 26904 24 62.3 
Setiembre 
semana 1 23712 24 54.9 
semana 2 24890 24 57.6 
semana 3 23712 24 54.9 
semana 4 23750 24 55.0 
semana 5 24700 24 57.2 
Octubre 
semana 1 24871 24 57.6 
semana 2 23484 24 54.4 
semana 3 24814 24 57.4 
semana 4 23560 24 54.5 
semana 5 24795 24 57.4 
Noviembre 
semana 1 23598 24 54.6 
semana 2 25232 24 58.4 
semana 3 27436 24 63.5 
semana 4 24966 24 57.8 
semana 5 24320 24 56.3 
Promedio   58.8 
Total cajas   3.10 
Fuente: Elaboración Propia. 
P. M.O =  
𝐵               (𝐾𝐺)
     −                
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Aplicando las mejoras, en nuestra nueva productividad de M.O, obtuvimos un 
promedio de 58. 8 Kg/hora- Hombre un equivalente a 3.10 cajas/hora – Hombre, 
incrementando así la productividad.  
Productividad de Materia Prima (Post Test): 
Tabla N° 24: Formato que mide la productividad de materia prima. 
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test Post Test 
 
 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos 
Proceso: Empaque de Banano Orgánico 
Meses Semanas 
Banano obtenido ( 
KG) 
M.P Ingresada 
(KG) 
Productividad M.P 
Agosto 
semana 1 33725 33750 1.00 
semana 2 27930 28000 1.00 
semana 3 26980 27000 1.00 
semana 4 24795 24875 1.00 
semana 5 26904 26950 1.00 
Setiembre 
semana 1 23712 23750 1.00 
semana 2 24890 24900 1.00 
semana 3 23712 23750 1.00 
semana 4 23750 23925 0.99 
semana 5 24700 24750 1.00 
Octubre 
semana 1 24871 24900 1.00 
semana 2 23484 23500 1.00 
semana 3 24814 24875 1.00 
semana 4 23560 23625 1.00 
semana 5 24795 24875 1.00 
Noviembre 
semana 1 23598 23625 1.00 
semana 2 25232 25250 1.00 
semana 3 27436 27500 1.00 
semana 4 24966 25000 1.00 
semana 5 24320 24375 1.00 
Promedio   1.00 
Fuente: Elaboración Propia. 
En nuestra productividad de MP obtuvimos un promedio de 1 demostrando, que la 
materia prima está siendo bien aprovechada.  
P. M.P =  
𝐵      𝑂        (𝐾𝐺)
 .  𝐼 𝑔       (𝐾𝐺)
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Índice Combinada de Productividad (Post - Test): 
Luego de calcular la nueva productividad de M.P y M.O después de aplicado las 
mejoras aplicamos nuevamente la fórmula de ICP: 
 
 
Tabla N° 25: Índice combinada de productividad (Post Test). 
Banano obtenidos 
Kg
Precio (Kg)
Materia Prima 
Ingresado (Kg)
Precio (Kg)
Horas- Hombre 
empleadas
Pago por hora
Indice combinada de 
Productividad
33725 1.1 33750 0.6 24 5 1.82
27930 1.1 28000 0.6 24 5 1.82
26980 1.1 27000 0.6 24 5 1.82
24795 1.1 24875 0.6 24 5 1.81
26904 1.1 26950 0.6 24 5 1.82
23712 1.1 23750 0.6 24 5 1.82
24890 1.1 24900 0.6 24 5 1.82
23712 1.1 23750 0.6 24 5 1.82
23750 1.1 23925 0.6 24 5 1.80
24700 1.1 24750 0.6 24 5 1.81
24871 1.1 24900 0.6 24 5 1.82
23484 1.1 23500 0.6 24 5 1.82
24814 1.1 24875 0.6 24 5 1.81
23560 1.1 23625 0.6 24 5 1.81
24795 1.1 24875 0.6 24 5 1.81
23598 1.1 23625 0.6 24 5 1.82
25232 1.1 25250 0.6 24 5 1.82
27436 1.1 27500 0.6 24 5 1.82
24966 1.1 25000 0.6 24 5 1.82
24320 1.1 24375 0.6 24 5 1.81
Promedio 1.82
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Obtuvimos un promedio de 1.82 lo que significa que por cada s/. 1 invertido se gana 
s/.0.82. 
 
 
 
ICP =
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Cálculo del Porcentaje de Incremento de la Productividad de mano de obra del Pre - 
Test y Post - Test: 
Para calcular el % de incremento de Productividad se aplicó esta fórmula: 
 
 
Donde obtuvimos un aumento de la productividad de MO en un 17.1 %. 
Tabla N° 26: Porcentaje de Incremento de Productividad de mano de obra. 
N° 
Productividad M.O 
del mes de Abril-Julio   
(Pre Test) 
Productividad M.O del mes 
de Agosto-Noviembre   
(Post Test) 
% de Incremento 
de Productividad  
1 66.0 78.1 18.3 
2 52.8 64.7 22.5 
3 55.0 62.5 13.6 
4 48.4 57.4 18.6 
5 57.2 62.3 8.9 
6 45.5 54.9 20.6 
7 50.6 57.6 13.8 
8 44.7 54.9 22.8 
9 45.0 55.0 22.2 
10 49.3 57.2 16.0 
11 52.8 57.6 9.0 
12 45.5 54.4 19.4 
13 47.1 57.4 22.1 
14 46.0 54.5 18.5 
15 48.3 57.4 18.7 
16 44.0 54.6 24.2 
17 52.9 58.4 10.5 
18 55.1 63.5 15.3 
19 51.1 57.8 13.1 
20 47.5 56.3 18.5 
Promedio 50.2 58.8 17.1 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
      
  %IP =
          −      
      
 
 
Ecuación 7: 
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Cálculo del Porcentaje de Incremento de la Productividad de MP del Pre - Test y Post 
- Test: 
Mediante la siguiente fórmula se calculó el % de incremento de la productividad: 
 
 
Donde obtuvimos un aumento de la productividad de MP de un 15.1 %. 
Tabla N° 27: Porcentaje de Incremento de Productividad de materia prima. 
N° 
Productividad M.P del 
mes de Abril-Julio   
(Pre Test) 
Productividad M.P del mes 
de Agosto-Noviembre 
(Post Test) 
% de Incremento 
de Productividad  
1 0.86 1.0 15.7 
2 0.83 1.0 20.3 
3 0.90 1.0 10.4 
4 0.85 1.0 17.4 
5 0.93 1.0 6.9 
6 0.85 1.0 18.0 
7 0.89 1.0 12.7 
8 0.84 1.0 19.0 
9 0.84 1.0 18.4 
10 0.87 1.0 14.8 
11 0.93 1.0 7.8 
12 0.85 1.0 17.9 
13 0.83 1.0 19.6 
14 0.85 1.0 17.3 
15 0.85 1.0 17.0 
16 0.84 1.0 18.3 
17 0.92 1.0 9.2 
18 0.87 1.0 14.8 
19 0.88 1.0 12.9 
20 0.86 1.0 15.5 
Promedio 0.87 1.0 15.1 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
 
 
      
  %IP =
          −      
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3.5.Análisis de Prueba de Normalidad 
Para dar solución a la hipótesis planteada en esta investigación, utilizaremos la prueba 
estadística T- Student. Esta prueba tiene algunas consideraciones para su uso. 
 El primer punto, el nivel de medición debe ser de intervalo o de razón, 
nuestra investigación cumple ya que nuestras variables son numéricas y de 
razón. 
 El diseño es relacionado. 
 Los datos deben seguir una distribución normal, para este punto es 
necesario aplicar una prueba estadística, la prueba de normalidad y el tipo 
de prueba es la de Shapiro Wilk, ya que la muestra es menos que 50. 
Prueba de Normalidad para los datos 
Las Hipótesis para la prueba de normalidad son las siguientes: 
Ho: Los datos obtenidos en la productividad del empaque de banano orgánico de la 
Asociación Nueva Fortaleza, siguen una distribución normal. 
H1:  Los datos obtenidos en la productividad del empaque de banano orgánico de la 
Asociación Nueva Fortaleza, no siguen una distribución normal. 
Aplicando la prueba de Shapiro Wilk en el software estadístico de SPSS, se obtuvo lo 
siguiente:  
Tabla N° 28: Prueba de Normalidad. 
Fuente: Programa SPSS, Elaboración Propia. 
De la tabla de prueba de normalidad obtuvimos un nivel de significancia (Sig.) de 
0.080, el cual es mayor que 0.05, por tal motivo aceptamos la hipótesis Nula. Esto 
significa que los datos obtenidos en la productividad del empaque de banano orgánico 
en la Asociación Nueva Fortaleza siguen una distribución normal. 
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3.6.Prueba de hipótesis para la investigación  
Ho: La aplicación del estudio de trabajo no incrementará la productividad en el 
empaque de banano orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, Pacanga 2019. 
H1: La aplicación del estudio de trabajo incrementará la productividad en el empaque 
de banano orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, Pacanga 2019. 
        Regla de Decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
H1: μPa < μPd 
Para dar resultado al planteamiento de la hipótesis en la investigación utilizamos la 
prueba de T-Student para muestras relacionadas, mediante el programa estadístico 
SPSS. 
Tabla N° 29: Estadísticas de muestras relacionadas. 
 
 
 
 
Fuente: Programa SPSS, Elaboración Propia. 
En la tabla N° 29 se comprueba que la media de la productividad anterior (1,59) es 
menor a la productividad después (1,81), por lo que se rechazamos a la hipótesis nula 
y queda comprobado que La Aplicación del Estudio de Trabajo Incrementa la 
Productividad en el Empaque de Banano Orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, 
Pacanga 2019. 
Para mayor comprobación que el estudio es el adecuado, se analizara mediante 
significancia de los resultados de la prueba de T Student para ambas productividades. 
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Tabla N° 30: Estadística de prueba de T Student para la productividad.  
Fuente: Programa SPSS, Elaboración Propia. 
Se comprobó que el nivel de significancia de la prueba T Student, que se aplicó a la 
productividad antes y después es de 0.000, y de acuerdo con la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula. Por lo que concluimos que Aplicar el Estudio de Trabajo 
Incrementa la Productividad en el Empaque de Banano Orgánico en la Asociación 
Nueva Fortaleza, Pacanga 2019. 
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IV.  DISCUSIÓN  
El principal objetivo de esta investigación es incrementar la productividad en el 
empaque de banano orgánico en la Asociación Nueva Fortaleza, para ello se 
aplicó el estudio de trabajo buscando optimizar el proceso proponiendo 
mejoras, mejorando o reduciendo actividades que no agreguen valor en el 
proceso de empaque, de esta manera se comparte con la investigación de Ruiz 
(2016), en donde tuvo como objetivo principal el mejoramiento de la 
productividad en el área de producción, mediante la aplicación del estudio de 
métodos de trabajo, aplico un estudio de tiempos para obtener el tiempo 
estándar, analizo la producción y planteo mejoras lo que le permitió mejorar la 
productividad. 
En nuestra investigación después de conocer el proceso actual del empaque se 
pasó analizar cada actividad para proponer mejoras las que nos llevaron a una 
disminución de 12 a 9 actividades lo que significa una reducción del 25%. 
Incrementando en promedio de 380.7 a 445.8 cajas por día. Esto se corrobora 
con Carranza (2017), en el cual, mediante la implementación del estudio de 
métodos, logro una disminución de 10 a 7 actividades lo que significa una 
reducción del 30% de estas. Incrementando de 146 cajas a 303 por día, 
concluyendo que se ha logrado alcanzar el objetivo de la investigación.  
En nuestro tiempo estándar se logró disminuir por todo el proceso de empaque 
de un 919.2 segundos (15.3 minutos) a 812.2 segundos (13.5 minutos) por caja 
de banano de 19 kg., corroborando con Mugmall (2017), en el que los 
resultados obtenidos del diagnóstico inicial arrojaron que la organización 
generaba 11.893 tallos al día. Después de realizar las mejoras se logró reducir el 
tiempo de ciclo de 2,01 min a 1,79 min/ und, teniendo como resultado un 
incremento en la producción de 13.400 tallos al día, incrementando la 
productividad en un 12.67 %, logrando cumplir con el objetivo del estudio. Así 
mismo Novoa (2016), donde analizando el proceso mediante las herramientas 
del estudio de trabajo, obtuvo como resultado en el proceso 1 un tiempo 
estándar de 2970,59 min y en el proceso 2 de 3022,91 min, concluyendo que el 
proceso 1 es el más adecuado, ya que tiene menor tiempo estándar de 
operación. 
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En nuestro estudio se incrementó la productividad de M.O de 50.2 Kg/hora 
hombre (2.64 cajas/hora hombre) a 58.8 Kg/hora hombre (3.10 cajas/hora 
hombre) y nuestra productividad de M.P obtuvimos de 0.87 a 1. En nuestro 
índice combinada de productividad obtuvimos un promedio de 1.58 a 1.82.  
Nuestra productividad fue corroborada mediante el análisis estadístico SPSS 
como la prueba de T-Student obteniendo un nivel de significancia menor a 
0.005, demostrando del mismo modo que la Aplicación del Estudio de Trabajo 
Incrementa la Productividad en el proceso de Empaque. 
 Con respecto a ello se comparten los análisis realizados por Ganoza (2018), 
aplicando las mejoras en las áreas de empaque logró incrementar la 
productividad de un 89.5 a 123 Kg/ H-Op., sobrepasando la meta propuesta, y 
Salvo (2018), en donde obtuvo una reducción de tiempos en el procesamiento 
de esparrago a 18.26 incrementando la productividad a 72 kg/hr, un aumento 
del 14.29%de la productividad de M.O, corroborando su productividad 
mediante un análisis estadístico como la prueba T- Student obtendiendo un 
nivel de significancia menor a 0.005, concluyendo que la aplicación del estudio 
de trabajo incrementa la productividad.  
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V. CONCLUSIONES 
1. En nuestro objetivo general se logró incrementar la productividad en el 
empaque de banano en la Asociación Nueva Fortaleza.  
2. En cuanto al objetivo específico 1, obtuvimos una productividad de mano de 
obra de 50.2 Kg/hora hombre, equivalente a 2.64 cajas/hora hombre. En cuanto 
a la productividad de materia prima obtuvimos 0.87, y en nuestro ICP 
obtuvimos un promedio de 1.58 lo que significa que por cada s/, 1 invertido se 
gana s/. 0.58. 
3. En el objetivo específico 2, se describió el proceso actual del empaque de 
banano mediante los diagramas de operación de proceso donde describimos las 
12 actividades, en el de análisis de proceso se obtuvo 9 operaciones, 1 
transporte, 5 esperas, 2 inspecciones y 1 almacenamiento, en el de recorrido (se 
expresó todo el proceso) y en el diagrama de actividades que agregan valor 
obtuvimos que solo el 42% de estas generan valor al proceso. También se 
calculó el tiempo estándar donde se obtuvo un total de 919.2 segundos (15.3 
minutos) en elaborarse una caja de banano de 19kg. 
4. En el objetivo específico 3, se empezó examinando cada actividad y dando a 
conocer cuáles serán las mejoras que se harán en la Asociación, una vez 
aplicado esas mejoras, se recolecto esa información en los diagramas de 
operaciones obteniendo un total de 9 actividades, de análisis de proceso se 
obtuvo 7 operaciones, 1 operación combinada, 1 inspección, y 1 
almacenamiento, en el de recorrido se plasmó el proceso del empaque con sus 
mejoras y en el diagrama de actividades que agregan valor, incrementamos a un 
89%. Se obtuvo el nuevo tiempo estándar de 812.2 segundos (13.5 minutos) en 
elaborarse una caja de banano de 19kg. 
5. En el objetivo específico 4, obtuvimos una productividad de mano de obra de 
58.8 Kg/hh, equivalente a 3.10 cajas/hora hombre. 
 En cuanto a la productividad de materia prima obtuvimos 1, y en nuestro ICP 
obtuvimos un promedio de 1.82 lo que significa que por cada s/, 1 invertido se 
gana s/. 0.82. 
Incrementando en la productividad de mano de obra en un 17.1% y en la 
productividad de materia prima en un 15.1%, demostrando que se cumplió con el 
objetivo general. 
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VI. RECOMENDACIONES  
1. Hacerle seguimiento al método aplicado para que la productividad siga 
incrementando en cuanto al tema de estudio. 
2. Implementar cable vía para que la fruta llegue al proceso más rápido y se 
mantenga intacta (no se maltrate). 
3. Capacitar al personal del empaque de banano orgánico con respecto a las 
funciones de su área de trabajo, como también en temas de seguridad y salud 
ocupacional y ergonomía. 
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VIII. ANEXOS 
Anexo 1: Formato de registro de producción. 
FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN DEL PROCESO DE EMPAQUE 
DE BANANO ORGÁNICO 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test Post- Test 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair                                                                              
Paucar Tafur, José Carlos 
Meses Semanas 
Materia Prima 
Ingresado (Kg) 
Cajas obtenidas kg obtenidos 
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
Fuente: Elaboración Propia.  
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Anexo 2: Formato de Productividad de Mano de Obra. 
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test 
Post- 
Test 
 
 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos 
Proceso: Empaque de Banano Orgánico 
Meses Semanas 
Banano Obtenido 
(KG) 
Horas- Hombre 
empleadas 
Productividad 
M.O 
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
Fuente: Elaboración Propia. 
 
  
 
 
 
 
 
P. M.O =  
𝐵               (𝐾𝐺)
     −                
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Anexo 3: Formato de Productividad de Materia Prima. 
INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test 
Post 
Test 
 
  
 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair         
Paucar Tafur, José Carlos 
Proceso: Empaque de Banano Orgánico 
Meses Semanas 
Banano obtenido ( 
KG) 
M.P Ingresada 
(KG) 
Productividad M.P 
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
  
        
        
        
        
        
Fuente:  Elaboración Propia.
P. M.P =  
𝐵      𝑂        (𝐾𝐺)
 .  𝐼 𝑔       (𝐾𝐺)
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Anexo 4: Formato para el Diagrama de operaciones.  
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Actual
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA Propuesto
Empieza
Termina
Operario Material Equipo Objeto:
Lugar:
Operarios:
Fecha Elaborado por:
Fecha Aprobado por:
ASOCIACIÓN NUEVA 
FORTALEZA
DIAGRAMA DE PROCESO
Método
RESUMEN
Actividad:
ACTIVIDAD
Operación 
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Transporte
Espera
Inspección
Almacenamiento
Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 5: Formato para el Diagrama de análisis de proceso. 
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ( DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO)
ACTUAL
PROPUESTO ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Empieza
Termina
Objeto: Operario Material Equipo
Lugar:
Operarios:
Elaborado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
Indice de proceso: 
TOTAL
DESCRIPCIÓN
CANTIDA
D
DISTANCI
A (m)
TIEMPO 
(min)
V.A
SIMBOLOS
OBSERVACIONES
Tiempo (min-hombre)
ASOCIACIÓN NUEVA 
FORTALEZA
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Método
RESUMEN
Actividad:
ACTIVIDAD
Operación
Transporte
Espera
Inspección
Almacenamiento
Distancia (m)
Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 6: Formato para el Diagrama de recorrido. (Diagrama de Circulación) 
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE RECORRIDO ( DIAGRAMA DE CIRCULACIÓN)
Actual
Propuesto ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Empieza
Termina
Objeto: Operario Material Equipo
Lugar:
Operarios:
Elaborado: Fecha:
Elaborado por: Fecha:
RESUMEN
DIAGRAMA DE RECORRIDO
ACTIVIDAD
Operación 
Transporte
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Método
Actividad:
Inspección
Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Espera
          Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 7: Formato de estudio de tiempos. 
Estudio N°:
Hoja N°: De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N°
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
TOTAL DEL TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN
TIEMPO 
BASICO
NOTA
Plano N°: Material
Producto / pieza: Numero /material
Metodo utilizado: Piezas / unidad
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación / máquina
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: 
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 8: Hoja de resumen de toma de tiempos.  
Estudio N°:
Hoja N°: De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Operario:
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 FRECUENCIA SUMA PROMEDIO TN S
TS                    
TS= TN(1+S)
V
To
Tn
V
To
Tn
V
To
Tn
V
To
Tn
V
To
Tn
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Área: 
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
INSTRUMENTO: CONOMETRO
ESTUDIO DE TIEMPOS 
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Producto / pieza: Numero /material
NOTA
Plano N°: Material
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 9: Hoja de actividades que agregan valor.  
HOJA DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR AL PROCESO
Actual
Propuesto ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Empieza
Termina
Objeto: Operario Material Equipo
Lugar:
Operario:
Elaborado: Fecha
Aprobado por: Fecha
CANTIDAD
DISTANCIA 
(m)
TIEMPO (seg) V.A
ACTIVIDAD
Tiempo (min-hombre)
Distancia (m)
Transporte
Operación
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
RESUMEN
Almacenamiento
Inspección
Espera
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Método
Operación:
SIMBOLOS
OBSERVACIONES
ACTIVIDADES QUE 
AGREGAN VALOR 
AL PROCESO
SI NO
N°
DESCRIPCIÓN
Fuente: Formato de tesis del Estudio de Trabajo de Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017
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Anexo 10: formato de registro de Producción (Pre Test). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN DEL PROCESO DE EMPAQUE DE 
BANANO ORGÁNICO 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test Post- Test 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair                                                                              
Paucar Tafur, José Carlos 
Meses Semanas 
Materia Prima 
Ingresado (Kg) 
Cajas obtenidas kg obtenidos 
Abril 
semana 1 33000 1500 28500 
semana 2 27500 1200 22800 
semana 3 26250 1250 23750 
semana 4 24625 1100 20900 
semana 5 26450 1300 24700 
Mayo 
semana 1 23250 1035 19665 
semana 2 24650 1151 21869 
semana 3 23000 1016 19304 
semana 4 23175 1023 19437 
semana 5 24500 1121 21299 
Junio 
semana 1 24625 1201 22819 
semana 2 23200 1035 19665 
semana 3 24375 1070 20330 
semana 4 23375 1046 19874 
semana 5 24500 1099 20881 
Julio 
semana 1 22500 1000 19000 
semana 2 24950 1202 22838 
semana 3 27375 1252 23788 
semana 4 24950 1162 22078 
semana 5 23750 1080 20520 
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Anexo 11: Actividades del Proceso. (Pre Test). 
 
 
 
 
Recepción Control de calidad 
Desmane 
Closteo Lavado  Selección 
Etiquetado 
Sellado Armado y Empaque 
Pesado Extracción y Tapado Almacén 
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Anexo 12: Diagrama de Análisis de Proceso (Pre Test). 
ACTUAL X
PROPUESTO ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Empieza 9
Termina 1
Operario Material Equipo 5
2
1
Fecha:
Fecha:
49.5
8.8
51.3
161.8
234.7
54.9
79.3
34.6
159.9
4.9
47.9
7 16.3
903.9
15.1 9 1 5 2 1
Elaborado por: Distancia (m)
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Operarios: Almacenamiento
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Método
Actividad: Operación
Transporte
Objeto: Espera
Lugar: Inspección
Aprobado por: Tiempo (seg-hombre)
Indice de proceso: 
Recepcion 
DESCRIPCIÓN
CANTIDAD 
(caja)
DISTANCIA 
(m)
TIEMPO 
(seg)
SIMBOLOS
OBSERVACIONES
racimos en espera a ingresar a control de 
calidad 
se espera sacar las fundas y periodicos a 
todos los racimos para pasar a control de 
calidad 
Control de calidad
manillas en espera a ser closteado (por caja)
existe demoras en clostear las manillas 
debido a que se tiene que dar forma a las 
coronas de cada closter
Closteo
racimos en espera de ser desmanados (por 
caja)
se espera pasar control de calidad a todos 
los racimos para pasar a desmanarse.
Sellado de closter 
Armado de cajas y Empaque
Desmane
Lavado por inmersión
Selección del banano 
Etiquetado
bandeja con closters en espera de ser 
etiquetadas
las bandejas con los closters de banano se 
encuentran en esperas a ser etiquetados 
Almacen
Total en segundos (caja)
tiempo en minutos (caja)
traslado almacen 
Pesado 
bandeja de closters en espera para empacar 
existe una espera debido a que se tiene que 
armar las cajas para pasar a empacar
extracción de aire y Tapado
 
Fuente: Elaboración Propia.
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Anexo 13: Diagrama de Recorrido (Pre Test). 
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE RECORRIDO ( DIAGRAMA DE CIRCULACIÓN)
Actual
Propuesto ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Empieza 9
Termina 1
Objeto: Operario Material Equipo 0
Lugar: 2
Operarios: 1
Elaborado: Fecha:
Elaborado por: Fecha:
RESUMEN
DIAGRAMA DE RECORRIDO
ACTIVIDAD
Operación 
Transporte
Inspección
Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Espera
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Método
Actividad:
1
C
L
O
S
T
E
O
L
A
V
A
D
O
S
E
L
E
C
C
IO
N
 D
E
 B
A
N
A
N
O ETIQUETADO
SELLADO
ARMADO DE CAJAS Y 
EMPAQUE
PESADO
EXTRACCIÓN DE AIRE  Y TAPADO
ALMACEN
RECEPCION
CONTROL
DE 
CALIDAD
D
E
S
M
A
N
E
MATERIA
PRIMA
SALIDA DE DESCARTE
CONTROL DE CALIDAD
  Fuente: Elaboración Propia.  
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 Anexo 14: Diagrama de Actividades que agregan Valor. (Pre Test). 
ACTUAL
PROPUESTO ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Empieza 9
Termina 1
Operario Material Equipo 5
2
1
Fecha:
Fecha:
49.5 X
8.8 X
51.3 X
161.8 X
234.7 X
54.9 X
79.3 X
34.6 X
159.9 X
4.9 X
47.9 X
7 16.3 X
903.9 5 7
15.1 0.42 0.58
Elaborado por:
Aprobado por:
Indice de proceso: 
Total en segundos (caja)
Operación
Transporte
Espera
Inspección
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Método
Actividad:
Objeto:
Lugar:
Operarios:
Distancia (m)
Tiempo (seg-hombre)
DISTANCIA 
(m)
TIEMPO 
(seg)
SIMBOLOS
Desmane
Control de calidad
racimos en espera de ser desmanados 
(por caja)
racimos en espera a ingresar a control de 
calidad 
Recepcion 
tiempo en minutos (caja)
Pesado 
extracción de aire y Tapado
bandeja de closters en espera para 
empacar 
Armado de cajas y Empaque
Sellado de closter 
bandeja con closters en espera de ser 
etiquetadas
manillas en espera a ser closteado (por 
caja)
DESCRIPCIÓN
CANTIDAD 
(caja)
ACTIVIDADES QUE 
AGREGAN VALOR 
AL PROCESO
SI NO
Etiquetado
Selección del banano 
Closteo
Lavado por inmersión
traslado almacen 
Almacen
existe una espera debido a que se 
tiene que armar las cajas para 
pasar a empacar
las bandejas con los closters de 
banano se encuentran en esperas a 
ser etiquetados 
existe demoras en clostear las 
manillas debido a que se tiene que 
dar forma a las coronas de cada 
se espera pasar control de calidad 
a todos los racimos para pasar a 
desmanarse.
se espera sacar las fundas y 
periodicos a todos los racimos 
para pasar a control de calidad 
OBSERVACIONES
Almacenamiento
TOTAL
%
  
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexos 15: Toma de Tiempos 
Estudio N°:
Hoja N°: 1 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
TOTAL DEL TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN TIEMPO NORMAL
1 52 49 50 52 48 49 51 50 49 54 504 50.4 1.07 53.9
2 8 6 7 6 8 6 7 7 8 8 71 7.1 1.07 7.6
3 32 35 33 38 40 36 33 35 32 34 348 34.8 1.05 36.5
4 168 170 160 158 163 165 160 156 166 157 1623 162.3 1.05 170.4
5 145 139 180 142 154 152 145 146 153 170 1526 152.6 1.05 160.2
6 60 54 53 53 58 53 56 50 58 55 550 55 1.07 58.9
7 53 58 53 55 51 52 50 51 50 53 526 52.6 1.07 56.3
8 26 31 31 33 28 30 27 35 34 23 298 29.8 1.07 31.9
9 110 113 105 136 126 120 150 155 158 161 1334 133.4 1.05 140.1
10 6 6 5 6 5 5 6 5 6 5 55 5.5 1.05 5.8
11 45 58 44 46 50 40 49 46 55 54 487 48.7 1.04 50.6
12 15 16 15 18 16 17 15 15 16 17 160 16 1.05 16.8
720 735 736 743 747 725 749 751 785 791 - 748.2 - 789.0
12 12 12 12 12 12 12 13 13 13 - 12.47 - 13.2
Recepcion 
traslado almacen 
extracción de aire y tapado
Pesado 
Armado de cajas y Empaque
Sellado 
Etiquetado
Selección 
Lavado
Closteo
Desmane
Control de calidad
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
Piezas / unidad
CONOMETRO
Instalación / máquina
INSTRUMENTO:
Metodo utilizado:
Estudio de Metodos N°:
Operario:
NOTA
Producto / pieza:
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Plano N°: Material
Numero /material
ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: Proceso de Empaque
Operación :
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
TOTAL (segundos)
TOTAL x Caja (Minutos)
 Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 2 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
TOTAL DEL 
TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN
TIEMPO  
NORMAL
1 49 50 60 51 52 48 51 49 52 49 511 51.1 1.07 54.7
2 6 8 7 7 8 6 7 8 7 7 71 7.1 1.07 7.6
3 35 34 32 32 33 35 34 36 37 33 341 34.1 1.05 35.8
4 177 152 123 166 162 136 170 160 159 168 1573 157.3 1.05 165.2
5 141 137 145 143 136 147 129 140 120 135 1373 137.3 1.05 144.2
6 68 53 70 55 55 58 53 56 53 52 573 57.3 1.07 61.3
7 54 65 52 56 48 45 52 49 52 62 535 53.5 1.07 57.2
8 32 35 32 30 31 32 25 32 33 36 318 31.8 1.07 34.0
9 140 118 142 161 145 146 156 157 135 120 1420 142 1.05 149.1
10 6 5 4 5 6 5 6 5 6 6 54 5.4 1.05 5.7
11 40 56 45 51 54 58 56 60 59 48 527 52.7 1.04 54.8
12 16 15 17 18 16 17 16 16 17 15 163 16.3 1.05 17.1
764 728 729 775 746 733 755 768 730 731 746 787
13 12 12 13 12 12 13 13 12 12 12.4 13.1
ESTUDIO DE TIEMPOS 
Producto / pieza: Numero /material
Operario:
Metodo utilizado: Piezas / unidad
INSTRUMENTO: CONOMETRO
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
NOTA
Plano N°: Material
Pesado 
extracción de aire y tapado
Recepcion 
Control de calidad
Desmane
Closteo
traslado almacen 
TOTAL (Segundos)
TOTAL  x caja (Minutos)
Lavado
Selección 
Etiquetado
Sellado 
Armado de cajas y Empaque
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Área: Proceso de Empaque
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación / máquina
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 3 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
TOTAL DEL TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN TIEMPO NORMAL
1 60 58 59 48 50 52 57 49 51 48 532 53.2 1.07 56.9
2 5 7 6 8 5 7 7 8 6 7 66 6.6 1.07 7.1
3 36 31 30 26 35 28 20 30 25 36 297 29.7 1.05 31.2
4 141 151 147 148 160 152 167 157 146 120 1489 148.9 1.05 156.3
5 156 162 135 148 156 159 148 151 139 155 1509 150.9 1.05 158.4
6 60 52 70 68 79 53 62 56 54 56 610 61 1.07 65.3
7 58 49 53 56 52 54 56 47 49 48 522 52.2 1.07 55.9
8 30 27 26 26 25 25 25 26 28 27 265 26.5 1.07 28.4
9 117 118 132 120 122 125 152 138 158 160 1342 134.2 1.05 140.9
10 5 5 4 6 5 6 5 5 6 5 52 5.2 1.05 5.5
11 50 45 40 49 38 40 48 46 48 42 446 44.6 1.04 46.4
12 16 18 17 15 17 16 15 17 16 17 164 16.4 1.05 17.2
734 723 719 718 744 717 762 730 726 721 729.4 769.4
12 12 12 12 12 12 13 12 12 12 12.2 12.8
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: Proceso de Empaque
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación / máquina
Numero /material
Metodo utilizado: Piezas / unidad
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Producto / pieza:
Armado de cajas y Empaque
Pesado 
extracción de aire y tapado
traslado almacen 
TOTAL (Segundos)
Closteo
Lavado por inmersión
Selección de banano
Etiquetado
Sellado de closter
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion 
Control de calidad
Desmane
Plano N°: Material
TOTAL x Caja  (Minutos)
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 16: Hoja de Resumen de Toma de Tiempos. (Pre Test) 
Estudio N°:
Hoja N°: 1 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Operario:
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUMA PROMEDIO TN S
                  
TS= TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 52 49 50 52 48 49 51 50 49 54
Tn 55.6 52.4 53.5 55.6 51.4 52.4 54.6 53.5 52.4 57.8
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 8 6 7 6 8 6 7 7 8 8
Tn 8.56 6.42 7.49 6.42 8.56 6.42 7.49 7.49 8.56 8.56
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 32 35 33 38 40 36 33 35 32 34
Tn 33.6 36.75 34.65 39.9 42 37.8 34.65 36.75 33.6 35.7
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 168 170 160 158 163 165 160 156 166 157
Tn 176.4 178.5 168 165.9 171.15 173.25 168 163.8 174.3 164.85
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 145 139 180 142 154 152 145 146 153 170
Tn 152.25 145.95 189 149.1 161.7 159.6 152.25 153.3 160.65 178.5
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 60 54 53 53 58 53 56 50 58 55
Tn 64.2 57.78 56.71 56.71 62.06 56.71 59.92 53.5 62.06 58.85
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 53 58 53 55 51 52 50 51 50 53
Tn 56.71 62.06 56.71 58.85 54.57 55.64 53.5 54.57 53.5 56.71
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 26 31 31 33 28 30 27 35 34 23
Tn 27.82 33.17 33.17 35.31 29.96 32.1 28.89 37.45 36.38 24.61
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 110 113 105 136 126 120 150 155 158 161
Tn 115.5 118.65 110.25 142.8 132.3 126 157.5 162.75 165.9 169.05
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 6 6 5 6 5 5 6 5 6 5
Tn 6.3 6.3 5.25 6.3 5.25 5.25 6.3 5.25 6.3 5.25
V 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 45 58 44 46 50 40 49 46 55 54
Tn 46.8 60.32 45.76 47.84 52 41.6 50.96 47.84 57.2 56.16
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 15 16 15 18 16 17 15 15 16 17
Tn 15.75 16.8 15.75 18.9 16.8 17.85 15.75 15.75 16.8 17.85
927.2
15.5TOTAL (Minutos)
Sellado de closter
Armado de cajas y  Empaque 
Pesado
Extraccion de aire y Tapado
Traslado a almacén
TOTAL (Segundos)
36.7
1334 133.4 140 0.24 173.7
298 29.8 32 0.15
21.2160 16 17 0.26
Etiquetado 
Metodo utilizado: Piezas / unidad
lavado por inmersión 
Closteo
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Material
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion 
Control de calidad
Desmane 
NOTA
Plano N°: 
Selección del banano
504 50.4 54 0.24 66.9
348 34.8 37 0.15 42.0
71 7.1 8 0.15 8.7
1526 152.6 160 0.15
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Área:  Proceso de Empaque
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
ESTUDIO DE TIEMPOS 
Producto / pieza: Numero /material
184.3
1623 162.3 170 0.15 196.0
526 52.6 56 0.15 64.7
550 55 59 0.15 67.7
7.2
487 48.7 51 0.15 58.2
55 5.5 6 0.24
                        Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 2 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Operario:
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 SUMA PROMEDIO TN S  TS= TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 49 50 60 51 52 48 51 49 52 49
Tn 52.43 53.5 64.2 54.57 55.64 51.36 54.57 52.43 55.64 52.43
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 6 8 7 7 8 6 7 8 7 7
Tn 6.42 8.56 7.49 7.49 8.56 6.42 7.49 8.56 7.49 7.49
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 35 34 32 32 33 35 34 36 37 33
Tn 36.75 35.7 33.6 33.6 34.65 36.75 35.7 37.8 38.85 34.65
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 177 152 123 166 162 136 170 160 159 168
Tn 185.85 159.6 129.15 174.3 170.1 142.8 178.5 168 166.95 176.4
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 141 137 145 143 136 147 129 140 120 135
Tn 148.05 143.85 152.25 150.15 142.8 154.35 135.45 147 126 141.75
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 68 53 70 55 55 58 53 56 53 52
Tn 72.76 56.71 74.9 58.85 58.85 62.06 56.71 59.92 56.71 55.64
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 54 65 52 56 48 45 52 49 52 62
Tn 57.78 69.55 55.64 59.92 51.36 48.15 55.64 52.43 55.64 66.34
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 32 35 32 30 31 32 25 32 33 36
Tn 34.24 37.45 34.24 32.1 33.17 34.24 26.75 34.24 35.31 38.52
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 140 118 142 161 145 146 156 157 135 120
Tn 147 123.9 149.1 169.05 152.25 153.3 163.8 164.85 141.75 126
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 6 5 4 5 6 5 6 5 6 6
Tn 6.3 5.25 4.2 5.25 6.3 5.25 6.3 5.25 6.3 6.3
V 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 40 56 45 51 54 58 56 60 59 48
Tn 41.6 58.24 46.8 53.04 56.16 60.32 58.24 62.4 61.36 49.92
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 16 15 17 18 16 17 16 16 17 15
Tn 16.8 15.75 17.85 18.9 16.8 17.85 16.8 16.8 17.85 15.75
925.4
15.4
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: 
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Producto / pieza: Numero /material
Plano N°: Material
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
Recepcion 511 51.1 54.7 0.24 67.8
Control de calidad 71 7.1 7.6 0.15 8.7
Desmane 341 34.1 35.8 0.15 41.2
Closteo 1573 157.3 165.2 0.15 189.9
lavado por inmersión 1373 137.3 144.2 0.15 165.8
Selección del banano 573 57.3 61.3 0.15 70.5
Etiquetado 535 53.5 57.2 0.15 65.8
Sellado de closter 318 31.8 34.0 0.15 39.1
Armado de cajas y 
Empaque 
1420 142 149.1 0.24 184.9
Traslado a almacén 163 16.3 17.1 0.26 21.6
TOTAL (Segundos)
Pesado 54 5.4 5.7 0.24 7.0
Extraccion de aire y 
Tapado
527 52.7 54.8 0.15 63.0
TOTAL (Minutos)
         Fuente: Elaboración Propia 
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Estudio N°:
Hoja N°: 3 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Operario:
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 SUMA PROMEDIO TN S  TS= TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 60 58 59 48 50 52 57 49 51 48
Tn 64.2 62.06 63.13 51.36 53.5 55.64 60.99 52.43 54.57 51.36
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 5 7 6 8 5 7 7 8 6 7
Tn 5.35 7.49 6.42 8.56 5.35 7.49 7.49 8.56 6.42 7.49
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 36 31 30 26 35 28 20 30 25 36
Tn 37.8 32.55 31.5 27.3 36.75 29.4 21 31.5 26.25 37.8
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 141 151 147 148 160 152 167 157 146 120
Tn 148.05 158.55 154.35 155.4 168 159.6 175.35 164.85 153.3 126
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 156 162 135 148 156 159 148 151 139 155
Tn 163.8 170.1 141.75 155.4 163.8 166.95 155.4 158.55 145.95 162.75
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 60 52 70 68 79 53 62 56 54 56
Tn 64.2 55.64 74.9 72.76 84.53 56.71 66.34 59.92 57.78 59.92
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 58 49 53 56 52 54 56 47 49 48
Tn 62.06 52.43 56.71 59.92 55.64 57.78 59.92 50.29 52.43 51.36
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 30 27 26 26 25 25 25 26 28 27
Tn 32.1 28.89 27.82 27.82 26.75 26.75 26.75 27.82 29.96 28.89
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 117 118 132 120 122 125 152 138 158 160
Tn 122.85 123.9 138.6 126 128.1 131.25 159.6 144.9 165.9 168
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 5 5 4 6 5 6 5 5 6 5
Tn 5.25 5.25 4.2 6.3 5.25 6.3 5.25 5.25 6.3 5.25
V 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 50 45 40 49 38 40 48 46 48 42
Tn 52 46.8 41.6 50.96 39.52 41.6 49.92 47.84 49.92 43.68
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 16 18 17 15 17 16 15 17 16 17
Tn 16.8 18.9 17.85 15.75 17.85 16.8 15.75 17.85 16.8 17.85
905.0
15.1
Traslado a almacén 164 16.4 17.2 0.26 21.7
Sellado de closter 265 26.5 28.4 0.15 32.6
Empaque 1342 134.2 140.9 0.24 174.7
Pesado 52 5.2 5.5 0.24 6.8
Extraccion de aire y Tapado 446 44.6 46.4 0.15 53.3
Selección del banano 610 61 65.3 0.15 75.1
Etiquetado 522 52.2 55.9 0.15 64.2
Closteo 1489 148.9 156.3 0.15 179.8
lavado por inmersión 1509 150.9 158.4 0.15 182.2
Control de calidad 66 6.6 7.1 0.15 8.1
Desmane 297 29.7 31.2 0.15 35.9
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion 532 53.2 56.9 0.24 70.6
Producto / pieza: Numero /material
Plano N°: Material
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área:  Proceso de Empaque
TOTAL (Minutos)
TOTAL (Segundos)
                              Fuente: Elaboración Propia.
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Anexo 17: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Recepción ¨  
Fuente: Elaboración Propia 
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria 
hacerse? 
por medio de cable vía
¿Cómo deberia Hacerse? Reasignar actividad
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
de control de calidad o Desmanador
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se coge el racimo y se cuelga en la viga
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por su practicidad
cuando los racimos llegan al área de 
recepción
¿Cuándo deberia hacerse? siempre cuando llegan los racimos
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? el recepcionista 
¿Por qué lo hace esa 
persona?
es el encargao de esa área
Preguntas de Fondo
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace?
cuando los racimos llegan para el área 
de recepción 
¿Por qué se hace en ese 
momento?
por que en ese momento llegan de ser 
cosechadas.
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse?
en la misma área de recepción 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? En el área de recepción 
¿Por qué se hace allí? para evitar estropeos 
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
No existe otro lugar recomendado
¿ Donde deberia hacerse?
Se reciben los racimos de banano y 
luego se cuelgan en la viga 
Para luego pasar a control de calidad y 
posteriormente a desmane 
continuar con la recepcion de los 
racimos 
Evaluar la reasignación de la actividad 
Preguntas Preliminares 
Preguntas de Fondo
Proposito      
¿ Qué?
¿Qué se hace en realidad?
¿Por qué hay que hacerlo?
¿Qué otra cosa podria 
hacerse?
¿Qué deberia hacerse?
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Anexo 18: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de control de calidad ¨  
Fuente: Elaboración Propia 
¿Cómo deberia Hacerse? Recepción y control de calidad 
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
Desmanador
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace?
se coge el racimo, se mide y calibra el 
banano, luego se ve el grado de cremosidad.
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por que es la manera de verificar que la fruta 
cumpla con los parametros permitidos
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? el de control de calidad 
¿Por qué lo hace esa 
persona?
por experiencia y habilidad
Preguntas de Fondo
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria 
hacerse? 
no se recomienda 
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace?
cuando los racimos pasan al área de control 
de calidad
¿Por qué se hace en ese 
momento?
por que en ese momento el banano pasa de 
recepción 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse?
cuando los racimos llegan al área de control 
de calidad
¿Cuándo deberia hacerse? siempre cuando llegan los racimos al área.
Evaluar la reasignación de la actividad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? En el área de control de calidad
¿Por qué se hace allí? para evitar maltratar la fruta 
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
No existe otro lugar recomendado
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad?
se pasa a inspeccionar la fruta que cumpla 
con la medida, el calibre requerido y el color 
en la cremosidad
¿Por qué hay que hacerlo? según estandares establecidos
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria 
hacerse?
continuar con el control de calidad 
¿Qué deberia hacerse?
¿ Donde deberia hacerse? en la misma área de control de calidad 
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Anexo 19: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Desmane ¨ 
Fuente: Elaboración Propia 
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
control de calidad
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace?
se corta cada manilla del tallo del racimo 
con cuchilla curvo dejando un trozo de 
tallo que viene hacer la corona. 
¿Por qué se hace de ese 
modo?
para evitar maltratar la fruta
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? operario especialista 
¿Por qué lo hace esa 
persona?
por experiencia y habilidad
Preguntas de Fondo
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria 
hacerse? 
no se recomienda 
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? durante el proceso
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
trabajar conjuntamente con el de control 
de calidad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? En el área de desmane
¿Por qué se hace allí? área asignado para este proceso
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
No existe otro lugar recomendado
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad?
corte de las manillas de banano del 
racimo 
¿Por qué hay que hacerlo? para desprender las manillas del tallo 
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria 
hacerse?
unirse con control de calidad 
¿Qué deberia hacerse?
¿ Donde deberia hacerse? en la misma area de desmane
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Anexo 20: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Closteo¨  
Fuente: Elaboración Propia 
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
desmanador
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace?
se corta cada manilla en pequeñas 
manos dejando cada una con su 
pequeña corona 
¿Por qué se hace de ese 
modo?
para poder dividir las manillas en 
pequeñas manos de banano 
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa 
persona?
habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria 
hacerse? 
no se recomienda 
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? durante el proceso
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta 
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
continuar con la actividad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? En el área de closteo
¿Por qué se hace allí? área asignado para este proceso
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
No existe otro lugar recomendado
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad?
se divide las manillas en pequeñas 
manos de banano (clostes)
¿Por qué hay que hacerlo? según estandares establecidos
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria 
hacerse?
no se recomienda 
¿Qué deberia hacerse?
¿ Donde deberia hacerse? en la misma área de closteo
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Anexo 21: Técnica de interrogatorio ¨Lavado de Closteo por inmersión¨  
Fuente: Elaboración Propia  
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
¿Qué otra persona 
podria hacerlo?
personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se lava cada closter manualmente
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por que asi se evita maltratar la 
fruta
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa 
persona?
habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo 
podria hacerse? 
no se recomienda 
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? durante el proceso
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente 
actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta 
¿Cuándo deberia 
hacerse?
en el momento justo
continuar con la actividad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace?
en la tina llena de agua con 
cicatrizante
¿Por qué se hace allí? área asignado para este proceso
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en 
realidad?
se sumerge los closter a la tina con 
agua y se pasa a lavar
¿Por qué hay que 
hacerlo?
para eliminar el polvo y cualquier 
impureza que puede estar dentro de 
cada closter
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria 
hacerse?
seguir con la misma actividad 
¿Qué deberia hacerse?
¿ Donde deberia 
hacerse?
en la misma area de lavado
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Anexo 22: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Selección¨  
Fuente: Elaboración Propia 
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad? Selección de la fruta manualmente
¿Por qué hay que hacerlo?
para cersoriarse que vaya la fruta 
correcta
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria seguir con la misma actividad 
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? en la tina llena de agua con cicatrizante
¿Por qué se hace allí? para desinfectar el banano
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
¿ Donde deberia hacerse? en la misma area de lavado
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? durante el proceso
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta 
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona podria personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal de etiquetado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se selecciona cada closter manualmente
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por que asi se puede identificar algunos 
desperfectos de la fruta
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria no se recomienda 
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
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Anexo 23: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Etiquetado¨  
Fuente: Elaboración Propia 
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta 
¿Qué se hace en realidad? colocar las etiquetas en cada closter 
¿Qué otra cosa podria seguir con la misma actividad 
¿Dónde se hace? área de etiquetado
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se colocan las etiquetas en cada closter 
¿De que otro modo podria no se recomienda 
¿Quién deberia hacerlo? personal de sellado de closter
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por su practicidad
Preguntas de Fondo
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Qué otra persona podria personal asignado para el proceso
¿Por qué lo hace esa habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Por qué hay que hacerlo? exigencias del comprador
Preguntas de Fondo
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Por qué se hace allí? diseñado para esta actividad
Preguntas de Fondo
¿ Donde deberia hacerse? en la misma area de etiquetado
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
¿Cuándo se hace? durante el proceso
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Anexo 24: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Sellado de closter¨ 
Fuente: Elaboración Propia. 
Secuencia 
¿Cuándo?
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace?
en una bandeja colocada encima de los 
rodillos transportadores
¿Por qué se hace allí? por su practicidad
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
¿ Donde deberia hacerse? en la misma area de sellado de closter
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad?
aplicación de liquido cicatrizante por 
aspersión
¿Por qué hay que hacerlo? para evitar la oxidación del banano
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria seguir con la misma actividad 
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? durante el proceso
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para dar pase a la siguiente actividad 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa la fruta 
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
mochila sobre la banca
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona podria personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace?
se aplica de liquido cicatrizante por 
aspersión a cada closter
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por su practicidad
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria idear posición de la mochila
¿Cómo deberia Hacerse?
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Anexo 25: Técnica de interrogatorio ¨Armado de caja y Empaque¨  
Fuente: Elaboración Propia 
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? en el área de empaque
¿Por qué se hace allí?
área diseñada para el proceso de 
empaque
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria no se recomienda 
¿ Donde deberia hacerse? en la misma área de empaque
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad? se arman las cajs y se pasa empacar
¿Por qué hay que hacerlo?
para su conservacion de la fruta hasta 
su destino final
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria sumar un operario
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace?
cuando los closter estan sellados y 
etiquetados 
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para cumplir con el requerimiento del 
mercado destinado.
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse?
el armado hacerse aparte y el 
empaque en el momento que ingresa la 
fruta 
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se pasa ingresar cada closter a las 
¿Por qué se hace de ese 
modo?
para su mejor conservacón 
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria 
hacerse? 
no se recomienda 
¿Cómo deberia Hacerse? separar las actividades
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona podria personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Secuencia 
¿Cuándo?
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Anexo 26: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de pesado¨  
 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Secuencia 
¿Cuándo?
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? en el área de pesado
¿Por qué se hace allí? área diseñada para esta actividad
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
¿ Donde deberia en la misma área de pesado
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en 
realidad?
pesado de cada caja de banano
¿Por qué hay que 
hacerlo?
para contabilizar las toneladas de 
banano
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria seguir con la actividad 
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace?
cuando el banano se encuentra 
empacado
¿Por qué se hace en ese 
momento?
por que se obtiene el producto 
terminado
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse?
en el momento que ingresan las 
cajas
¿Cuándo deberia en el momento justo
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace?
se pesan cada caja de banano para 
su posterior almacenamiento
¿Por qué se hace de ese 
modo?
para mayor control
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo no se recomienda 
¿Cómo deberia Hacerse? Del mismo modo que se trabaja
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Anexo 27: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de extracción de aire y tapado ¨  
Fuente: Elaboración Propia 
 
Secuencia 
¿Cuándo?
¿Cuándo se hace?
cuando las cajas ya se encuentren 
pesadas
¿Por qué se hace en ese 
momento?
por que luego se traslada almacenar 
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse? en el momento que ingresa las cajas 
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
Preguntas Preliminares 
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? personal calificado
¿Por qué lo hace esa 
persona?
habilidad y destreza
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal calificado
Medios         
¿Cómo?
Lugar    
¿Dónde?
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? en el area de extracción de aire 
¿Por qué se hace allí?
por que esa área cuenta con el extractor 
de aire 
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
no se recomienda 
¿ Donde deberia hacerse? en la misma area de extracción
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad? se extrae el aire de cada caja de banano
¿Por qué hay que hacerlo?
para eliminar toda posibilidad de ingreso 
de patojenos que malogren la fruta
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria seguir con la misma actividad 
¿Qué deberia hacerse? continuar con la actividad 
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se extrae el aire de cada caja de banano
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por su practicidad
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria no se recomienda 
¿Cómo deberia Hacerse? del mismo modo que se trabaja
 
87 
 
Anexo 28: Técnica de interrogatorio ¨Actividad de Traslado a almacén¨  
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Lugar    
¿Dónde?
Proposito      
¿ Qué?
Preguntas Preliminares 
¿Qué se hace en realidad? se transladan las cajas al almacén 
¿Por qué hay que hacerlo?
por que es la manera de llevar las cajas a 
almacén
Preguntas de Fondo
¿Qué otra cosa podria eliminar esta actividad
¿Qué deberia hacerse? eliminar esta actividad
Preguntas Preliminares 
¿Dónde se hace? del area de extracción hacia el almacén
¿Por qué se hace allí? por la distancia 
Preguntas de Fondo
¿En que otro lugar podria 
hacerse?
desde el area de extracción
¿ Donde deberia hacerse? desde el area de extracción
Secuencia 
¿Cuándo?
Preguntas Preliminares 
¿Cuándo se hace? despues de extraer y tapar las cajas
¿Por qué se hace en ese 
momento?
para proteger el producto
Preguntas de Fondo
¿Cuándo podria hacerse?
en el momento que termina la actividad 
anterior
¿Cuándo deberia hacerse? en el momento justo
Persona 
¿Quién? 
Preguntas Preliminares 
¿Quién lo hace? operario
¿Por qué lo hace esa 
persona?
asignado para el proceso
Preguntas de Fondo
¿Qué otra persona podria 
hacerlo?
personal asignado para el proceso
¿Quién deberia hacerlo? personal de extracción
Medios         
¿Cómo?
Preguntas Preliminares 
¿Cómo se hace? se cargan las cajas manualmente
¿Por qué se hace de ese 
modo?
por su practicidad
Preguntas de Fondo
¿De que otro modo podria con estocas
¿Cómo deberia Hacerse? cargarse manualmente hacia las parihuelas
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Anexo 29: Actividades del Proceso. (Post Test) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Recepción, Control de calidad 
y Desmane 
Closteo Lavado 
Selección Etiquetado Sellado 
Armado de Cajas Empaque y Pesado 
Extracción de aire y 
Tapado 
Almacén 
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Anexo 30: Diagrama de Análisis de Proceso (Post Test).   
ACTUAL
PROPUESTO X ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Empieza 9 7
Termina 1 0
Operario Material Equipo 5 1
2 1
1 1
Fecha:
Fecha:
54.1
147.7
154.6
42.5
48.5
25.4
20.4
126.2
42.3
661.7
11.0 7 0 1 1 1
combinada
Lugar: Inspección
Operarios: Almacenamiento
tiempo en minutos (caja)
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Método
Actividad: Operación
Transporte
Objeto:
DESCRIPCIÓN
CANTIDA
D (caja)
DISTANCIA (m)
TIEMPO 
(seg)
SIMBOLOS
OBSERVACIONES
Elaborado por: Distancia (m)
Aprobado por: Tiempo (seg-hombre)
Indice de proceso: 
Recepcion, Control de calidad y Desmane
se recepciona,  se hace el control de calidad y 
desmanilla entre dos operario.
Lavado por inmersión
Closteo
Almacen provicional
Total en segundos (caja)
extracción de aire y Tapado
Selección del banano 
Etiquetado
el etiquetado lo realizan los dos por bandeja de 
banano
Sellado de closter 
la mochila de asperción se coloco en una mesa de 
madera para su mejor función
Empaque y pesado
El empaque se realiza sobre la balanza tipo mesa, 
donde el operario ira controlando el peso de la caja
Armado de cajas 
 
Fuente: Elaboración Propia.
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Anexo 31: Diagrama de Recorrido (Post Test) 
FORMATO PARA EL DIAGRAMA DE RECORRIDO ( DIAGRAMA DE CIRCULACIÓN)
Actual
Propuesto X ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Empieza 9 7
Termina 1 0
Objeto: Operario Material Equipo 0 1
Lugar: 2 1
Operarios: 1 1
Elaborado: Fecha:
Elaborado por: Fecha: Tiempo (min-hombre)
Operación 
Transporte
combinada
ACTIVIDAD
Inspección
Almacenamiento
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
DIAGRAMA DE RECORRIDO
Método
RESUMEN
Actividad:
Distancia (m)
C
L
O
S
T
E
O
L
A
V
A
D
O
S
E
L
E
C
C
IO
N
 D
E
 B
A
N
A
N
O ETIQUETADO
SELLADO
EMPAQUE
EXTRACCION DE AIRE 
Y TAPADO
ARMADO DE CAJAS
ALMACEN
RECEPCIÓN,
CONTROL
DE CALIDAD 
Y DESMANE
MATERIA
PRIMA
1
EMPAQUE
DESCARTE
CONTROL DE CALIDAD
Fuente: Elaboración Propia
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Anexo 32: Diagrama de Actividades que Agregan Valor (Post Test).   
 
ACTUAL
PROPUESTO X ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Empieza 7
Termina 0
Operario Material Equipo 1
1
1
Fecha:
Fecha:
X
X
X
X
X
X
X
X
X
8 1
7 0 1 1 1 0.89 0.11
Lugar: Inspección
Operarios: Almacenamiento
ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Método
Actividad: Operación
Transporte
Objeto: combinada
DESCRIPCIÓN
CANTIDAD 
(caja)
DISTANCIA 
(m)
Elaborado por: Distancia (m)
Aprobado por: Tiempo (seg-hombre)
Indice de proceso: 
SIMBOLOS
Recepcion, control de calidad y desmane
Closteo
Selección del banano 
Lavado por inmersión
Total en minutos (caja)
Almacen provicional
Total
extracción de aire y Tapado
Empaque y pesado
Total en segundos (caja)
El empaque se realizara sobre la 
balanza tipo mesa, donde el 
operario ira controlando el peso de 
Armado de cajas 
Sellado de closter 
Etiquetado
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
ACTIVIDADES 
QUE AGREGAN 
VALOR AL 
PROCESO
TIEMPO 
(seg)
%
OBSERVACIONES SI NO
se recepciona, hace el control de 
calidady desmanilla los dos 
operario.
RESUMEN
 
 Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 33: Hoja de Toma de Tiempo. (Post Test) 
Estudio N°:
Hoja N°: 1 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
TOTAL DEL TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN TIEMPO Normal
1 52 56 55 53 55 53 54 55 52 58 543 54.3 1.07 58.1
2 141 151 147 148 145 151 150 148 146 140 1467 146.7 1.05 154.0
3 150 160 156 165 163 159 155 152 148 151 1559 155.9 1.05 163.7
4 43 41 45 39 43 46 41 47 45 43 433 43.3 1.07 46.3
5 58 44 40 42 40 54 59 46 48 48 479 47.9 1.07 51.3
6 24 23 26 26 25 25 27 26 24 28 254 25.4 1.07 27.2
7 20 18 21 19 20 23 18 22 19 21 201 20.1 1.05 21.1
8 117 118 132 120 122 125 142 138 136 135 1285 128.5 1.05 134.9
9 42 45 40 44 39 40 45 39 44 42 420 42 1.04 43.7
647 656 662 656 652 676 691 673 662 666 664.1 700.3
10.8 10.93 11.03 10.93 10.87 11.267 11.52 11.217 11.033 11.1 11.07 11.7
TOTAL (segundos)
TOTAL x Caja (Minutos)
extracción de aire y tapado
Empaque y Pesado
Sellado 
Etiquetado
Selección 
Lavado
Closteo
Armado de cajas
Recepcion, Control de calidad y 
Desmane
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
Piezas / unidad
CONOMETRO
Instalación / máquina
INSTRUMENTO:
Metodo utilizado:
Estudio de Metodos N°:
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
Plano N°: Material
Numero /material
Operario:
NOTA
Producto / pieza:
ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: proceso de empaque de banano
Operación :
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 2 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
TOTAL DEL 
TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN TIEMPO Normal
1 53 54 55 56 55 53 52 55 54 58 545 54.5 1.07 58.3
2 145 143 147 148 151 146 151 150 147 148 1476 147.6 1.05 155.0
3 149 158 154 163 160 158 156 155 145 149 1547 154.7 1.05 162.4
4 42 39 41 45 43 42 45 42 41 39 419 41.9 1.07 44.8
5 54 45 43 44 46 48 45 46 49 48 468 46.8 1.07 50.1
6 24 25 26 26 24 26 25 26 27 28 257 25.7 1.07 27.5
7 19 18 20 19 20 21 18 20 19 21 195 19.5 1.05 20.5
8 115 117 122 120 125 127 145 139 135 138 1283 128.3 1.05 134.7
9 44 45 42 44 39 41 46 40 43 42 426 42.6 1.04 44.3
645 644 650 665 663 662 683 673 660 671 661.6 697.6
10.8 10.7 10.8 11.1 11.1 11.0 11.4 11.2 11.0 11.2 11.03 11.6
Recepcion, Control de calidad y 
Desmane
Estudio de Metodos N°: Instalación / máquina
Producto / pieza: Numero /material
Plano N°:
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Material
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área: proceso de empaque de banano
Operación :
Closteo
Lavado
Selección 
Etiquetado
TOTAL (segundos)
TOTAL x Caja (Minutos)
Sellado 
Armado de cajas
Empaque y Pesado
extracción de aire y tapado
Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 3 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
N° 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
TOTAL DEL TIEMPO 
OBSERVADO
PROMEDIO 
TIEMPO  
OBSERVADO
VALORACIÓN TIEMPO Normal
1 51 54 52 55 51 53 56 55 53 56 536 53.6 1.07 57.4
2 146 149 147 150 146 151 149 152 148 150 1488 148.8 1.05 156.2
3 153 150 149 155 152 156 158 149 155 156 1533 153.3 1.05 161.0
4 44 42 39 46 41 45 38 42 44 41 422 42.2 1.07 45.2
5 55 52 48 50 49 51 54 48 50 51 508 50.8 1.07 54.4
6 25 26 23 24 25 26 25 26 24 28 252 25.2 1.07 27.0
7 22 21 23 22 20 21 23 22 20 21 215 21.5 1.05 22.6
8 119 121 124 119 123 120 125 122 120 124 1217 121.7 1.05 127.8
9 45 44 44 42 41 42 41 39 42 44 424 42.4 1.04 44.1
660 659 649 663 648 665 669 655 656 671 659.5 695.5
11.0 10.98 10.82 11.05 10.8 11.083 11.15 10.917 10.933 11.2 10.99 11.6
Armado de cajas
Empaque y Pesado
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA 
OPERACIÓN
extracción de aire y tapado
TOTAL (segundos)
TOTAL x Caja (Minutos)
Lavado
Selección 
Etiquetado
Sellado 
Closteo
Operación :
Plano N°: Material
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Producto / pieza: Numero /material
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Área: proceso de empaque de banano
Recepcion, Control de calidad y 
Desmane
Estudio de Metodos N°: Instalación / máquina
FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA:ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 34: Hoja de Resumen de Toma de Tiempo. (Post Test): 
Estudio N°:
Hoja N°: 1 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUMA PROMEDIO TN S
                  
TS= 
TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 52 54 50 53 55 51 54 55 52 49
Tn 55.6 57.8 53.5 56.7 58.9 54.6 57.8 58.9 55.6 52.4
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 141 151 147 148 145 151 150 148 146 140
Tn 148.1 158.6 154.4 155.4 152.3 158.6 157.5 155.4 153.3 147.0
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 150 160 156 165 163 159 155 152 148 151
Tn 157.5 168.0 163.8 173.3 171.2 167.0 162.8 159.6 155.4 158.6
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 43 41 45 39 43 46 41 47 45 43
Tn 46.0 43.9 48.2 41.7 46.0 49.2 43.9 50.3 48.2 46.0
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 58 44 40 42 40 54 59 46 48 48
Tn 62.1 47.1 42.8 44.9 42.8 57.8 63.1 49.2 51.4 51.4
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 24 23 26 26 25 25 27 26 24 28
Tn 25.7 24.6 27.8 27.8 26.8 26.8 28.9 27.8 25.7 30.0
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 20 18 21 19 20 23 18 22 19 21
Tn 21.0 18.9 22.1 20.0 21.0 24.2 18.9 23.1 20.0 22.1
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 117 118 132 120 122 125 142 138 136 135
Tn 122.9 123.9 138.6 126.0 128.1 131.3 149.1 144.9 142.8 141.8
v 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 42 45 40 44 39 40 45 39 44 42
Tn 43.7 46.8 41.6 45.8 40.6 41.6 46.8 40.6 45.8 43.7
TOTAL (Minutos) 13.6
ESTUDIO DE TIEMPOS 
58.9
433 43.3 46.3 0.15 53.3
201 20.1 21.1 0.15 24.3
254 25.4 27.2 0.15 31.3
479 47.9 51.3 0.15
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA
Área:  Proceso de Empaque
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
Plano N°: 
Selección del banano
525 52.5 56.2 0.15 64.6
1559 155.9 163.7 0.15 188.2
1467 146.7 154.0 0.15 177.1
NOTA
Etiquetado 
Operario:
Metodo utilizado: Piezas / unidad
lavado por inmersión 
Closteo
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Material
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion, Control de calidad Y Desmane 
Producto / pieza: Numero /material
Sellado de closter
Empaque Y Pesado
Extraccion de aire y Tapado
TOTAL (Segundos)
167.31285 128.5 134.9 0.24
Armado de cajas
420 42 43.7 0.15 50.2
815.3
Fuente: Elaboración Propia. 
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Estudio N°:
Hoja N°: 2 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
transcurrido
Ficha N°:
Observado 
por:
Fecha:
Comprobad
o:
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 SUMA
PROMEDI
O
TN S
                  
TS= 
TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 53 54 55 49 53 53 52 55 54 48
Tn 56.7 57.8 58.9 52.4 56.7 56.7 55.6 58.9 57.8 51.4
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 145 143 147 148 151 146 151 150 147 148
Tn 152.3 150.2 154.4 155.4 158.6 153.3 158.6 157.5 154.4 155.4
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 149 158 154 163 160 158 156 155 145 149
Tn 156.5 165.9 161.7 171.2 168.0 165.9 163.8 162.8 152.3 156.5
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 42 39 41 45 43 42 45 42 41 39
Tn 44.9 41.7 43.9 48.2 46.0 44.9 48.2 44.9 43.9 41.7
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 54 45 43 44 46 48 45 46 49 48
Tn 57.8 48.2 46.0 47.1 49.2 51.4 48.2 49.2 52.4 51.4
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 24 25 26 26 24 26 25 26 27 28
Tn 25.7 26.8 27.8 27.8 25.7 27.8 26.8 27.8 28.9 30.0
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 19 18 20 19 20 21 18 20 19 21
Tn 20.0 18.9 21.0 20.0 21.0 22.1 18.9 21.0 20.0 22.1
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 115 117 122 120 125 127 145 139 135 138
Tn 120.8 122.9 128.1 126.0 131.3 133.4 152.3 146.0 141.8 144.9
v 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 44 45 42 44 39 41 46 40 43 42
Tn 45.8 46.8 43.7 45.8 40.6 42.6 47.8 41.6 44.7 43.7
TOTAL (Segundos) 812.1
TOTAL (Minutos) 13.5
Extraccion de aire y Tapado 426 42.6 44.3 0.15 50.9
134.7 0.24 167.0
Sellado de closter 257 25.7
Armado de cajas 195 19.5
Empaque Y Pesado 1283 128.3
147.6
lavado por inmersión 1547 154.7
Selección del banano 419 41.9
Etiquetado 468 46.8
Closteo 1476
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Área:  Proceso de Empaque
Operación :
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Metodo utilizado: Piezas / unidad
Producto / pieza: Numero /material
56.3 0.15 64.7
Plano N°: Material
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion, Control de calidad Y 
Desmane 
526 52.6
155.0 0.15 178.2
162.4 0.15 186.8
44.8 0.15 51.6
50.1 0.15 57.6
27.5 0.15 31.6
20.5 0.15 23.5
Fuente: Elaboración Propia. 
 
97 
 
 
Estudio N°:
Hoja N°: 3 De:
Termino:
Comienzo:
Tiempo 
Ficha N°:
Observado por:
Fecha:
Comprobado:
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 SUMA PROMEDIO TN S
                  
TS= 
TN(1+S)
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 51 50 52 55 51 53 49 55 53 51
Tn 54.6 53.5 55.6 58.9 54.6 56.7 52.4 58.9 56.7 54.6
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 146 149 147 150 146 151 149 152 148 150
Tn 153.3 156.5 154.4 157.5 153.3 158.6 156.5 159.6 155.4 157.5
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 153 150 149 155 152 156 158 149 155 156
Tn 160.7 157.5 156.5 162.8 159.6 163.8 165.9 156.5 162.8 163.8
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 44 42 39 46 41 45 38 42 44 41
Tn 47.1 44.9 41.7 49.2 43.9 48.2 40.7 44.9 47.1 43.9
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 55 52 48 50 49 51 54 48 50 51
Tn 58.9 55.6 51.4 53.5 52.4 54.6 57.8 51.4 53.5 54.6
V 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
To 25 26 23 24 25 26 25 26 24 28
Tn 26.8 27.8 24.6 25.7 26.8 27.8 26.8 27.8 25.7 30.0
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 22 21 23 22 20 21 23 22 20 21
Tn 23.1 22.1 24.2 23.1 21.0 22.1 24.2 23.1 21.0 22.1
V 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
To 119 121 124 119 123 120 125 122 120 124
Tn 125.0 127.1 130.2 125.0 129.2 126.0 131.3 128.1 126.0 130.2
v 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04
To 45 44 44 42 41 42 41 39 42 44
Tn 46.8 45.8 45.8 43.7 42.6 43.7 42.6 40.6 43.7 45.8
Plano N°: 
156.2 0.15 179.7
lavado por inmersión 1533 153.3 161.0 0.15 185.1
Material
NOTA
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN
Recepcion, Control de calidad Y Desmane 520 52 55.6
Metodo utilizado:
INSTRUMENTO: CONOMETRO
Operario:
Producto / pieza: Numero /material
Piezas / unidad
Estudio de Metodos N°: Instalación/máquina
Área:  Proceso de Empaque
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPO 
EMPRESA: ASOCIACIÓN NUEVA FORTALEZA ESTUDIO DE TIEMPOS 
Operación :
0.15 64.0
1488Closteo 148.8
Selección del banano 422 42.2 45.2 0.15 51.9
Etiquetado 508 50.8 54.4 0.15 62.5
Sellado de closter 252 25.2 27.0 0.15 31.0
Armado de cajas 215 21.5 22.6 0.15 26.0
Empaque Y Pesado 1217 121.7 127.8 0.24 158.5
Extraccion de aire y Tapado 424 42.4 44.1 0.15 50.7
TOTAL (Minutos) 13.5
TOTAL (Segundos) 809.3
Fuente: Elaboración Propia.  
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Anexo 35: Formato de Producción (Post Test). 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
 
 
 
 
FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN DEL PROCESO DE EMPAQUE DE 
BANANO ORGÁNICO 
Asociación Nueva Fortaleza Pre- Test Post- Test 
Elaborado por: 
Horna Pompa, Jhonatan Yair                                                                              
Paucar Tafur, José Carlos 
Meses Semanas 
Materia Prima Ingresado 
(Kg) 
Cajas obtenidas kg obtenidos 
Agosto 
semana 1 33750 1775 33725 
semana 2 28000 1470 27930 
semana 3 27000 1420 26980 
semana 4 24875 1305 24795 
semana 5 26950 1416 26904 
Setiembre 
semana 1 23750 1248 23712 
semana 2 24900 1310 24890 
semana 3 23750 1248 23712 
semana 4 23925 1250 23750 
semana 5 24750 1300 24700 
Octubre 
semana 1 24900 1309 24871 
semana 2 23500 1236 23484 
semana 3 24875 1306 24814 
semana 4 23625 1240 23560 
semana 5 24875 1305 24795 
Noviembre 
semana 1 23625 1242 23598 
semana 2 25250 1328 25232 
semana 3 27500 1444 27436 
semana 4 25000 1314 24966 
semana 5 24375 1280 24320 
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Anexo 36: Instrumento de Validación 1 de la tesis de Estudio de Trabajo de 
Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 37: Instrumento de Validación 2 de la tesis de Estudio de Trabajo de 
Alzamora Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 38: Instrumento de Validación 3 de la tesis de Estudio de Trabajo de Alzamora 
Olivares, Katia Liscet, 2017 
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Anexo 39: Instrumento de validación de producción 1 
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Anexo 40: Instrumento de validación de producción 2 
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Anexo 41: Instrumento de validación de producción 3 
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Anexo 42: Instrumento de validación de productividad de mano de obra 1 
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Anexo 43: Instrumento de validación de productividad de mano de obra 2 
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Anexo 44: Instrumento de validación de productividad de mano de obra 3 
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Anexo 45: Instrumento de validación de productividad de materia prima 1 
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Anexo 46: Instrumento de validación de productividad de materia prima 2 
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Anexo 47: Instrumento de validación de productividad de materia prima 3 
 
 
 
 
 
 
